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Proses Produksi Keju Mozzarella Menggunakan Metode 
House of Risk (HOR) (Studi Kasus CV Narendra Food 
Malang). Tugas Akhir. Pembimbing: Prof. Dr. Ir. Imam 
Santoso, MP dan Ardaneswari D. P. Citraresmi, STP., MP 
RINGKASAN 
Susu merupakan salah salah satu produk pangan yang 
dapat menunjang pemenuhan gizi di masyarakat. Susu dapat 
dikonsumsi secara langsung dan dapat diolah menjadi berbagai 
produk turunan yang semakin banyak dikonsumsi masyarakat 
saat ini seperti yogurt, es krim, kefir dan berbagai jenis keju salah 
satunya adalah keju mozzarella. Karakteristik produk keju 
mozzarella yang disukai konsumen tersebut dipengaruhi oleh 
proses pengolahannya. Sayangnya, dalam proses pengolahan 
keju mozzarella memiliki kemungkinan timbulnya risiko. Hal ini 
disebabkan karena karateristik keju mozzarella yang mudah 
terkontaminasi oleh mikroorganisme dan dipengaruhi oleh 
perlakuan produksi terhadap keju mozzarella itu sendiri. 
Mikroorganisme menjadi lebih mudah berada di keju mozzarella 
karena kandungan air pada keju mozzarella lebih banyak 
dibandingkan dengan jenis keju lain. Hal ini akan menyebabkan 
mutu keju menjadi tidak bagus dan memiliki daya simpan yang 
rendah. Oleh karena itu, diperlukan identifikasi dan analisis risiko 
proses produksi untuk mengetahui agen risiko yang 
mempengaruhi proses produksi dan mencari alternatif mitigasi 
atas risiko yang terjadi. 
Metode yang digunakan dalam analisis risiko proses 
produksi ialah House of Risk (HOR). Metode HOR memiliki dua 
fase yaitu untuk fase pertama identifikasi risiko memiliki output 
berupa peringkat prioritas risk agent. Fase kedua yaitu 
penanganan risiko memiliki output berupa rencana tindakan 
pencegahan terjadinya risk agent. Metode HOR digunakan untuk 
mengetahui agen risiko dari proses produksi keju mozzarella. 
Satu agen risiko dapat menyebabkan lebih dari satu risiko. 
Setelah diketahui agen risiko dari proses produksi keju 
mozzarella selanjutnya dilakukan mitigasi risiko proses produksi 
sehingga diharapkan dapat mengurangi risiko yang ada supaya 
proses produksi berjalan dengan optimal. 
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Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan terhadap 
proses produksi CV Narendra Food menunjukkan bahwa 
terdapat 38 agen risiko, 20 kejadian risiko, dan 13 agen risiko 
yang menjadi prioritas untuk ditangani yaitu ketigabelas agen 
risiko tersebut diberikan 13 strategi penanganan.  
 Strategi mitigasi risiko proses produksi keju mozzarella 
yang sudah didapatkan sebanyak 13. Strategi mitigasi risiko 
prioritas tersebut antara lain mengevaluasi rencana yang telah 
dibuat (PA1), mencari alternatif supplier bahan baku (PA2), 
membangun hubungan kemitraan yang profesional dengan 
supplier (PA3), membuat list perencanaan dan peramalan 
produksi (PA4), mengecek jumlah stock sebelum dan setelah 
produksi (PA5), memberikan arahan kepada tenaga kerja bagian 
curd clotting (PA6), melakukan pembatasan penumpukan (PA7), 
responsif dalam menangani pengembalian (PA8), memberikan 
APD pada tenaga kerja (PA9), membuat dan menentukan 
standar kualitas mutu bahan baku (PA10), memberikan arahan 
kepada tenaga kerja bagian pemuluran (PA11), membuat 
penjadwalan pemesan dan SOP produksi (PA12), dan PA(13).  
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SUMMARY 
  Milk is one of the food products that can support the 
fulfillment of nutrition in the community. Milk can be consumed 
directly and can be processed into a variety of derivative products 
that are increasingly consumed by today's society such as yogurt, 
ice cream, kefir and various types of cheese, one of which is 
mozzarella cheese. The characteristics of mozzarella cheese 
products that consumers like are influenced by the processing 
process. Unfortunately, in the process of processing mozzarella 
cheese has the possibility of the onset of risk. This is due to the 
rusteristic mozzarella cheese which is easily contaminated by 
microorganisms and influenced by the production treatment of 
mozzarella cheese itself. Microorganisms become easier to be in 
mozzarella cheese because the water content in mozzarella 
cheese is more than other types of cheese. This will cause the 
quality of the cheese to be not good and have a low shelf life. 
Therefore, it is necessary to identify and analyze the risk of the 
production process to find out the risk agents that affect the 
production process and look for alternative mitigations for the 
risks that occur. 
 The method used in the risk analysis of the production 
process is House of Risk (HOR). Hor method has two phases, 
namely for the first phase of risk identification has output in the 
form of risk agent priority rating. The second phase is the handling 
of risk has output in the form of a plan of preventive measures for 
the occurrence of risk agents. The HOR method is used to 
determine the risk agent of the mozzarella cheese production 
process. One risk agent can cause more than one risk. Once 
known risk agent of mozzarella cheese production process is then 
carried out mitigation of production process risk so that it is 
expected to reduce the existing risk so that the production 
process runs optimally. 
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 Based on the results of research conducted on the 
production process CV Narendra Food shows that there are 38 
risk agents, 20 risk events, and 13 risk agents that are a priority 
to be handled, namely the thirteen risk agents are given 13 
handling strategies.  
 Mozzarella cheese production risk mitigation strategy that 
has been obtained as many as 13. Priority risk mitigation 
strategies include evaluating the plans that have been made 
(PA1), finding alternative suppliers of raw materials (PA2), 
building professional partnership relationships with suppliers 
(PA3), creating a list of production planning and forecasting 
(PA4), checking the amount of stock before and after production 
(PA5), bridging the curd clotting (PA6) workforce, restricting 
stacking (PA7), responsiveness in handling returns (PA8),  
provide PPE to the workforce (PA9), create and determine quality 
standards of raw material quality (PA10), improve the labor of the 
distribution part (PA11), make scheduling of bookers and sop 
production (PA12), and PA(13).  
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BAB I  
PENDAHULUAN 
1.1 Latar Belakang 
Susu merupakan salah salah satu produk pangan yang 
dapat menunjang pemenuhan gizi di masyarakat (Santoso dkk., 
2010). Susu segar adalah hasil pemerahan sapi yang 
mengandung vitamin A, B2, protein, potasium, dan asam amino. 
Vitamin yang terkandung dalam susu dapat larut dalam lemak. 
Pada umumnya, susu mengandung 80-90% air, 2,5-8% lemak, 
3,5-6% laktosa, 0,4-1% albumin, dan 0,5-0,9% abu (Sunaryanto, 
2017).  
Susu dapat dikonsumsi secara langsung dan dapat diolah 
menjadi beberapa produk turunan yang banyak dikonsumsi 
masyarakat seperti yogurt, es krim, kefir dan berbagai jenis keju 
salah satunya adalah keju mozzarella. Bakteri asam laktat yang 
terkandung dalam keju mozzarella memiliki sejumlah manfaat 
bagi kesehatan sebagai agen probiotik (Maherwari, 2008). 
Masyarakat Indonesia gemar mengkonsumsi makanan ringan 
(Citraresmi, 2019). Keju mozzarella mulai digemari karena dapat 
dipadukan dengan berbagai jenis makanan seperti topping pizza, 
burger, filling roti, lasagna dan lain sebagainya. Ciri-ciri keju 
mozzarella elastis, lembut, dan berserabut menarik perhatian 
konsumen. Konsumen menyukai jenis keju mozzarella karena 
memiliki ciri khas cita rasa yang berbeda. Terlebih, pembuatan 
keju mozzarella berbeda dengan pembuatan keju lainnya.  
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 Karakteristik produk keju mozzarella yang disukai 
konsumen dipengaruhi oleh proses pengolahannya. Sayangnya, 
dalam proses pengolahan keju mozzarella memiliki kemungkinan 
timbulnya risiko. Hal ini disebabkan karena karateristik keju 
mozzarella yang mudah terkontaminasi oleh mikroorganisme dan 
dipengaruhi oleh perlakuan produksi terhadap keju mozzarella itu 
sendiri. Menurut Sunarya dkk (2016), mikroorganisme menjadi 
lebih mudah berada di keju mozzarella karena kandungan air 
pada keju mozzarella lebih banyak dari karakteristik kandungan 
air pada jenis keju lain. Hal ini akan menyebabkan mutu keju 
menjadi tidak bagus dan memiliki daya simpan yang rendah (Nur, 
2015). Keju mozzarella yang baik memiliki kandungan kadar air 
yakni berkisar 46-56% sedangkan menurut Standar Nasional 
Indonesia (SNI) keju olahan maksimum mengandung kadar air 
sebanyak 45% (Komar dkk, 2009). 
 CV Keju Mozzarella Narendra Food merupakan salah 
satu usaha mikro kecil menengah yang memproduksi produk keju 
mozzarella. Pada unit usaha ini, proses produksi keju mozzarella 
terdiri dari pemanasan, pengadukan, pendiaman, pemotongan, 
penirisan, pencampuran, proses stretching, pencetakan, 
penimbangan, pembekuan, dan pengemasan. Kapasitas 
produksi keju mozzarella di CV Keju Mozzarella Narendra Food 
ialah 1000 liter susu yang akan menghasilkan ±150 kg keju 
mozzarella. Pemasaran keju mozzarella telah mencakup wilayah 
Malang, Surabaya, Kediri, Yogyakarta, dan Banyuwangi. Dalam 
aktivitas produksinya, risiko kemungkinan gagal merupakan 
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faktor yang mempengaruhi produk keju mozzarella karena hasil 
produksi yang make to stock serta proses produksi bergantung 
pada kualitas bahan baku yang berbeda-beda tiap produksi. Hal 
ini dipengaruhi pemakaian sumber bahan baku yang dipakai 
menggunakan sumber bahan baku yang tidak konsisten berasal 
dari satu tempat yang sama dan belum adanya Standar 
Operasional Prosedur (SOP) yang jelas di ruang produksi 
mengakibatkan hasil jumlah produksi yang tidak konsisten.   
Menurut Irawan dkk (2017), risiko  produksi merupakan 
suatu keadaan yang dapat merugikan pencapaian tujuan dan 
sasaran organisasi bisnis. Pada proses produksi keju mozzarella 
yang dilakukan, terdapat beberapa risiko yang ditemukan 
sehingga mempengaruhi keju mozzarella yang dihasilkan. Dilihat 
berdasarkan proses pembuatannya, risiko proses produksi keju 
mozzarella dapat dipengaruhi berdasarkan aspek manusia, 
bahan baku, dan fasilitas mesin produksi. Pada aspek manusia 
yakni pekerja tidak menggunakan alat pelindung diri seperti 
sarung tangan dan sepatu boot karet pelindung yang terbatas 
untuk digunakan oleh beberapa pekerja saja, dan kesadaran 
sanitasi yang masih belum sesuai standard. Pada aspek bahan 
baku penggunaan bahan baku yang berbeda-beda dari sumber 
peternakan sehingga dihasilkan kualitas keju mozzarella yang 
tidak selalu sama. Pada aspek fasilitas mesin produksi, 
terkadang terkena dampak pemadaman listrik dan air secara 
sepihak dikarenakan lokasi unit usaha menumpang dari tempat 
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yang disediakan oleh sebuah pondok pesantren sehingga hal ini 
dapat menjadi kendala dalam proses produksi. 
Dalam analisis dan identifikasi risiko ada berbagai jenis 
metode yang dapat digunakan namun pada lingkup proses, 
metode yang lazim digunakan ialah Failure Mode Effect Analysis 
(FMEA), Fault Tree Analysis (FTA), House of Risk (HOR) dan lain 
sebagainya. FMEA adalah sebuah metode untuk mengevaluasi 
kegagalan yang terjadi dalam sebuah sistem, desain, proses atau 
pelayanan (service). FTA ialah metode untuk mengidentifikasi 
terjadinya kerusakan sistem dengan cara menggambarkan 
alternatif-alternatif kejadian dalam suatu blok diagram secara 
terstruktur. 
Metode House of Risk (HOR) merupakan metode penelitan 
dalam mencegah dan mengidentifikasi penyebab risiko yang 
menjadi prioritas dimana selanjutnya akan diberikan tindakan 
mitigasi atau penanggulangan risiko (Saraswati dan Negoro, 
2014). Penelitian ini menggunakan metode House of Risk (HOR) 
karena metode ini merupakan metode baru yang mana integrasi 
dari metode FMEA dan HOQ (House of Quality). Selanjutnya, 
penelitian ini dapat menambah pengetahuan dan perspektif 
terkait analisis risiko pada proses produksi. Dengan demikian, 
adanya potensi risiko yang dimiliki oleh perusahaan, penelitian ini 
akan bermanfaat bagi perusahaan yakni mengetahui penyebab 
risiko yang dapat muncul secara spesifik dalam melaksanakan 
aktivitas proses produksi serta strategi mitigasi risiko dalam 




1.2 Rumusan Masalah 
Rumusan masalah yang terdapat dalam penelitian ini antara lain: 
1. Apa saja risiko yang mempengaruhi proses produksi keju 
mozzarella CV Narendra Food? 
2. Bagaimana prioritas strategi mitigasi risiko produksi keju 
mozzarella CV Narendra Food? 
 
1.3 Tujuan 
Tujuan yang diharapkan dari penelitian ini antara lain: 
1. Mengidentifikasi risiko proses produksi keju mozzarella di 
CV Narendra Food dengan menggunakan metode HOR 
2. Menentukan prioritas strategi mitigasi risiko produksi keju 
mozzarella CV Narendra 
 
1.4 Manfaat 
Manfaat yang diperoleh dari penelitian ini antara lain: 
1. Bagi perusahaan, dapat digunakan sebagai informasi 
dan pertimbangan dalam meminimalisir risiko proses 
produksi 
2. Bagi penelitian selanjutnya, dapat digunakan sebagai 
informasi dan perbandingan peneliti lain yang melakukan 




BAB II  
TINJAUAN PUSTAKA 
 
2.1 Keju Mozzarella 
          Keju mozzarella merupakan varian keju dari kelompok 
Pasta-filata dengan karakteristik lembut berasal dari daerah 
Battipagia, Italia. Pada asalnya, keju mozzarella dibuat dari susu 
kerbau. Namun, di beberapa negara keju mozzarella diproduksi 
dari susu sapi dengan melakukan penyesuaian (Jana dan 
Mandal, 2011). Keju mozzarella yang diproduksi dari susu sapi 
cenderung lebih lembut, lebih fleksibel, mengandung lebih 
banyak kadar air dan kadar lemak, serta kadar garam yang lebih 
tinggi dibandingkan dengan keju mozzarella yang diproduksi dari 
susu kerbau. Namun, keju mozzarella yang berasal dari susu 
kerbau memiliki kandungan protein yang lebih tinggi 
dibandingkan dengan keju mozzarella yang berasal dari susu 
sapi (Jana dan Tagalpallewar, 2017). Keju mozzarella adalah 
keju lunak yang proses pembuatannya tidak dimatangkan 
(unrippened) atau disebut juga keju segar (fresh cheese). Keju 
mozzarella memilki ciri-ciri yakni lunak, elastis, dan berserabut. 
Keju mozzarella dimanfaatkan sebagai topping pizza, karena 
kelelehan keju mozzarella yang mampu membentuk serabut-
serabut ketika dipanaskan tidak dapat digantikan oleh keju lain 
(Nur dkk, 2015). 
          Keju mozzarella cocok dikonsumsi sebagai bahan 
pelengkap dalam pembuatan makanan yang membutuhkan 
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olahan susu seperti lasagna, burger dan sebagai topping pizza. 
Popularitas konsumsi keju mozzarella di kalangan anak muda 
meningkatkan produksi pembuatan keju mozzarella (Jana dan 
Mandal, 2011). Proses produksi keju mozzarella mempengaruhi 
kandungan dan komposisi kimia dan struktur para-kasein yang 
terkandung. Keju mozzarella memiliki semisolid dan konsistensi 
plastic-curd (plastic-curd consistency) dan melalui proses 
pemanasan sehingga akan meningkatkan kelumeran (meltability) 
dan kerenggangannya (stretchability) (Martinez dan Jorge, 2019). 
2.2 Proses Produksi Keju Mozzarella 
Proses produksi keju mozzarella dipengaruhi oleh jenis 
susu, standardisasi susu, pemanasan susu, homogenisasi susu, 
proses miscellaneous, starter, serta proses pemberian rennet. 
Metode proses produksi keju mozzarella bergantung pada 
permintaan pasar (market). Menurut Jana dan Mandal (2011) 
terdapat dua metode yakni Starter Culture dan Direct 
Acidification. Dalam proses pemberian starter, susu pasteurisasi 
diinkubasi pada suhu 33⁰C dengan rennet yang terdiri dari 
lactobacili dan streptococci yang digunakan. Curd yang telah 
dipisahkan (pH 5,2) dipanaskan di dalam air 80⁰C, dibentuk bola 
dengan berat 150-250 gram kemudian didinginkan di air mengalir 
dengan temperatur 10-12⁰C selama 30 menit diikuti dengan 
pencelupan di air asin dengan suhu 5⁰C selama 30 menit. 
Menurut Komar dkk (2009), produksi keju mozzarella 
menggunakan kultur starter yang bertujuan untuk mengasamkan 
susu dan adanya penambahan rennet untuk membentuk curd. 
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Proses pengentalan zat-zat padat dalam susu (curd) dilakukan 
dengan bantuan bakteri atau enzim tertentu yang disebut rennet. 
Namun, pembentukan curd dengan cara menambahkan rennet 
membutuhkan waktu yang lama. Oleh sebab itu, produksi keju 
dapat dilakukan dengan pengasaman secara langsung. Hal ini 
akan mempersingkat waktu produksi karena tidak harus 
menunggu lama bagi bakteri untuk berkerja memproduksi asam 
laktat.  
Menurut Jana dan Mandal (2011), metode Direct 
Acidification (pengasaman langsung) merupakan teknik yang 
tidak bergantung pada perfomansi starter. Pada umumnya, asam 
yang digunakan dalam produksi keju ialah jenis asam lemah 
antara lain asam cuka, asam sitrat, dan asam askorbat. 
Penggaraman keju dibagi menjadi tiga cara yakni dry salting, 
brine salting, dan hot brine salting. Penggaraman keju secara 
langsung dilakukan dengan meregangkan keju di air panas, 
mengalirkan air yang diikuti dengan menaburkan garam (~1,6%) 
sambil dicampurkan. Penggaraman dry salting secara signifikan 
memberikan kelembaban yang lebih tinggi untuk kandungan keju 
mozzarella. Brining adalah teknik pengasinan yang digunakan 
dalam variates keju yang memiliki kelembaban yang rendah 
seperti keju mozzarella, keju parmesan, keju gouda, keju swiss, 
keju gruyere dan lain-lain. Teknik ini dilakukan dengan cara 
pencelupan keju dalam air garam untuk jangka waktu tertentu 
seperti garam yang sedang diambil oleh keju dari air garam, keju 
melepaskan airnya ke dalam garam, yang menghasilkan 
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pengurangan konsentrasi garam di dalam air garam.  Pengisian 
garam dalam air garam pada tingkat yang tepat sangat penting 
untuk mempertahankan kadar garam dalam keju. Pada proses 
hot brining, curd dapat dengan mudah dicampurkan dan hasilnya 
cepat dan seragam. Melalui proses ini dihasilkan kandungan 
kelembaban yang lebih tinggi (Bahler dkk, 2016). Tipe produksi 
yang digunakan dalam proses produksi keju mozzarella ialah 
continuous production lines (Jana dan Mandal, 2011).  
Tahapan membuat keju mozzarella ialah pasteurisasi, 
pengasaman, pengentalan, pengolahan curd dan pemuluran. 
Maka, memahami standardisasi susu, curd acidification dan 
cheese aging merupakan hal yang esensial dalam pemroduksian 
keju mozzarella dengan kelumeran yang diinginkan (Banville et 
al, 2013). Faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas keju 
mozzarella dapat dipengaruhi oleh pH whey, konsentrasi dan 
komposisi koagulan, suhu memasak, milling, serta keasaman 
curd saat pemuluran (curd acidity at stretching) (Jana dan 
Mandal, 2011).  Keju mozzarella membutuhkan suhu optimal 
yakni berkisar 30-50⁰C. Penurunan pH yang berlangsung selama 
produksi dibutuhkan agar starter dapat membentuk tekstur, 
aroma, dan warna keju yang diinginkan. 
2.3 Risiko Produksi Keju Mozzarella 
 Menurut Berg (2010), risiko merupakan suatu proses yang 
tidak dapat dihindari dalam situasi apapun dan selalu mengacu 
kepada ketidakpastian. Proses produksi merupakan proses yang 
berkaitan dengan konversi input menjadi output dengan tujuan 
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menambah nilai guna atau tambah (Husniah dkk., 2019). Suatu 
proses produksi tentu terdapat risiko, dimana diperlukan dua 
perhitungan dalam risiko produksi yaitu dampak yang ditimbulkan 
dan kemungkinan terjadinya risiko atau probabilitas (Sotiriadis, 
2018).  
Dalam proses produksi tentu memiliki banyak 
permasalahan yang dihadapi. Permasalahan-permasalahan 
nantinya akan menyebabkan dampak negatif kepada 
perusahaan baik dari sisi kualitas produk maupun efektivitas 
suatu proses. Oleh karena itu, perusahaan harus menganalisis 
permasalahan yang terjadi dengan mengidentifikasikan 
penyebab-penyebab dari permasalahan sehingga dapat 
mencegah permasalahan tersebut terjadi di masa mendatang 
(Bowo, 2018). Risiko produksi dalam industri keju mozzarella 
ialah kualitas bahan baku yakni susu karena mengandung zat-zat 
yang mudah menjadi sarang mikroorganisme dan dipengaruhi 
oleh waktu simpan susu (Sunarya, 2016). Selain itu, sanitasi 
pabrik yang masih belum memenuhi standar dan belum memiliki 
SOP produksi juga mempengaruhi kualitas produk keju 
mozzarella. 
2.4 Manajemen Risiko 
Proses manajemen memiliki beberapa langkah yaitu 
menentukan tujuan, mengidentifikasi risiko, menentukan ukuran 
risiko, menyeleksi teknis analisis, implementasi, dan evaluasi 
(Irawan dkk, 2017). Secara umum manajemen risiko didefinisikan 
sebagai proses, mengidentifikasi, mengukur dan memastikan 
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risiko serta mengembangkan strategi untuk mengelola risiko 
tersebut (Lokobal, 2014). Tujuan dilakukannya manajemen risiko 
yaitu mengurangi risiko yang dapat menghambat tujuan suatu 
organisasi (Berg, 2010).  
Menurut Stoll (2016), tahapan-tahapan yang harus 
dilakukan dalam manajemen risiko untuk mengurangi risiko yang 
terjadi, yaitu identifikasi risiko, pengukuran risiko dan pengelolaan 
risiko. Menurut Dinu (2012), identifikasi risiko merupakan tahapan 
yang paling penting dalam proses pengukuran risiko, karena 
dalam identifikasi risiko akan diketahui sumber atau penyebab 
terjadinya risiko. Pengukuran risiko adalah upaya yang bertujuan 
untuk mengetahui besar kecilnya risiko yang dihadapi oleh 
organisasi berdasarkan prioritas yang perlu dilakukan 
penanganan terlebih dahulu (Munawwaroh, 2017). Penentuan 
prioritas risiko dalam pengukuran risiko dilakukan berdasarkan 
dari beberapa faktor risiko yaitu severity, occurrence, dan 
detection (Aven, 2016).  
2.5 House of Risk (HOR) 
House of Risk (HOR) adalah metode terbarukan dalam 
menganalisis risiko. Pengaplikasiannya menggunakan prinsip 
FMEA (Failure Mode and Error Analysis) untuk mengukur risiko 
secara kuantitatif yang dipadukan dengan model House of 
Quality (HOQ) untuk memprioritaskan agen risiko yang harus 
diprioritaskan terlebih dahulu. Selanjutnya, dilakukan pemilihan 
tindakan yang paling efektif untuk mengurangi risiko potensial 
yang ditimbulkan oleh agen risiko (Mustaniroh dkk, 2018). Model 
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HOR mendasari manajemen risiko pada fokus pencegahan, yaitu 
mengurangi kemungkinan terjadinya agen risiko. Maka tahap 
paling awal adalah dengan mengidentifikasi kejadian risiko dan 
agen risiko. Biasanya satu agen dapat menyebabkan lebih dari 
satu kejadian risiko. Mengadaptasi dari metode FMEA, penilaian 
risiko yang diaplikasikan adalah Risk Priority Number (RPN) yang 
terdiri dari 3 faktor, yaitu probabilitas terjadinya, tingkat 
keparahan dari dampak yang muncul, dan deteksi (Magdalena 
dan Vannie, 2019). 
Penerapan House Of Risk (HOR) terdiri dari dua fase yaitu 
fase 1 merupakan  identifikasi risiko (risk identification) untuk 
mengidentifikasi kejadian risiko dan agen risiko yang berpotensi 
timbul sehingga output yang dihasilkan yaitu pengelompokan 
agen risiko ke dalam agen risiko prioritas sesuai dengan nilai ARP 
(Aggregate Risk Potential). Data yang diperlukan antara lain data 
kejadian risiko, penyebab risiko, severity, occurance, dan korelasi 
antara suatu kejadian risiko dengan penyebab risiko, serta 
penilaian dan evaluasi risiko. Fase 2 yakni penanganan risiko 
(risk treatment) digunakan untuk menentukan strategi mitigasi 
yang diterapkan berdasarkan kategori agen risiko yang terpilih 
dari fase 1. Tahap pertama pada fase 2 adalah memilih agen 
risiko dengan menganalisis ARP menggunakan diagram pareto, 
mengidentifikasi strategi yang relevan dengan agen risiko 
prioritas, menghitung nilai Total Effectiveness (TEk), Degree of 
Difficulty (Dk), dan rasio Effectiveness to Difficulty (ETDk) untuk 
melihat peringkat (ranking) prioritas dari strategi yang ada. 
 
29 
2.6 Diagram Pareto 
Diagram pareto adalah suatu gambar yang mengurutkan 
suatu klasifikasi data dari kiri ke kanan menurut urutan rangking 
tertinggi hingga terendah. Hal ini dapat membantu menemukan 
permasalahan yang paling penting untuk segera diselesaikan 
(rangking tertinggi) sampai dengan masalah yang tidak harus 
segera diselesaikan (rangking terendah) (Ariani, 2004). Diagram 
ini membantu manajemen secara cepat mengidentifikasi area 
paling kritis yang membutuhkan perhatian khusus dan cepat. 
Analisis pareto adalah proses dalam memperingkat peluang 
untuk menentukan peluang potensial mana yang harus dikejar 
lebih dahulu. Analisis pareto harus digunakan pada berbagai 
tahap dalam suatu program peningkatan kualitas untuk 
menentukan langkah mana yang diambil berikutnya. 
Evaluasi terhadap suatu risiko yang terjadi di sebuah 
perusahaan dapat dilakukan analisis menggunakan diagram 
pareto. Diagram Pareto adalah grafik batang yang menunjukkan 
masalah berdasarkan urutan banyaknya kejadian. Masalah yang 
paling banyak terjadi ditunjukkan oleh grafik batang pertama yang 
tertinggi serta ditempatkan pada sisi paling kiri dan seterusnya 
sampai masalah yang paling sedikit terjadi ditunjukkan oleh grafik 
batang terakhir yang terendah serta ditempatkan pada sisi paling 
kanan (Yemima dkk, 2014). 
2.7 Supply Chain Operation Reference (SCOR) 
Model Supply Chain Operation Reference (SCOR) 
merupakan model konseptual yang dikembangkan oleh Supply 
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Chain Council (SCC) dengan tujuan untuk mengembangkan 
standard supply chain process reference model sehingga terjalin 
komunikasi yang efektif dan terintegrasi di antara industri-industri 
rantai pasok. Supply Chain Operation Reference (SCOR) adalah 
suatu model acuan dari operasi supply chain. Dalam SCOR 
aktivitas supply chain menjadi lima proses inti yaitu plan, source, 
make, deliver, return dimana proses-proses tersebut 
mempresentasikan seluruh aktifitas rantai pasok dari hulu ke hilir 
dengan detail. Berdasarkan aktivitas tersebut akan dilakukan 
identifikasi kegiatan dan juga risiko-risiko. 
     Menurut Supply Chain Council, model SCOR dikembangkan 
untuk mendeskripsikan aktivitas bisnis yang terkait dengan 
semua tahapan untuk memuaskan permintaan customer (Thaha, 
2016). Alasan menggunakan model SCOR karena model ini 
mampu mengukur kinerja rantai pasok secara obyektif 
berdasarkan data-data yang ada serta bisa mengidentifikasi letak 
perbaikan yang perlu dilakukan. Namun, kekurangan dari model 
SCOR adalah untuk memngimplementasikannya membutuhkan 
usaha yang tidak sedikit untuk menggambarkan proses bisnis 
saat ini maupun mendefinisikan proses yang diinginkan (Ulfah 
dkk., 2016). 
     Supply Chain Operation Reference (SCOR) memiliki lima 
elemen yakni Plan, Source, Make, Deliver dan Return. 
Penjelasan lima proses inti ini antara lain (Kusnidah, 2014): 
1. Plan berfungsi menyeimbangkan demand dan supply 
sehingga dapat memastikan tindakan yang benar dalam 
 
31 
memenuhi pengadaan, produksi, dan distribusi. Elemen 
ini berkaitan dengan proses pernecanaan material, 
distribusi, kapasitas dan menyelaraskan strategi rantai 
pasok dengan startegi finansial. 
2. Source merupakan proses pengadaan barang dan jasa 
dalam memenuhi permintaan. Elemen ini mencakup 
proses penjadwalan pengiriman dari supplier, receiving, 
checking, dan memberikan otoritas pembayaran untuk 
yang dikirim ke supplier serta mengevaluasi supplier. 
Beberapa jenis proses yang tergantung pada barang yang 
dibeli yaitu masuk ke dalam jenis stocked, make to order, 
engineer to order product (Hanugrani, 2013). 
3. Make merupakan proses mendesain material komponen 
menjadi produk yang dibutuhkan oleh pelanggan. Proses 
make dibagi dua berdasarkan ramalan yaitu make to 
stock yang dasarnya peramalan untuk memenuhi target 
persediaan dan make to order/engineer to order product 
berdasarkan pesanan yang ada. Beberapa kegiatan yang 
terjadi antara lain penjadwalan produksi, quality control, 
melakukan kegiatan produksi, work in process (mengelola 
barang setengah jadi), memelihara fasilitas yang 
berhubungan dengan produksi dan lainnya (Hanugrani, 
2013). 
4. Deliver merupakan proses untuk mencukupi permintaan 
berupa barang dan jasa. Proses deliver yaitu manajemen, 
transportasi, dan distribusi. Aktivitas yag terjadi 
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diantaranya memilih perusahaan jasa pengiriman, 
menangani kegiatan pergudangan produk, menangani 
pesanan dari customer serta melakukan pengiriman 
tagihan ke customer. 
5. Return merupakan proses pengembalian produk berupa 
bahan baku kembali ke supplier dan pegembalian produk 
kembali dari konsumen (Skjott et al., 2007). 
2.8 Penelitian Terdahulu 
Penelitian yang dilakukan oleh Tsany (2016) mengenai 
dengan topik yang akan diteliti yakni analisis risiko produksi keju 
mozzarella menggunakan metode House of Risk (HOR). 
Penelitian ini mengidentifikasi risiko dalam proses produksi keju 
mozzarella. Metode yang digunakan ialah FMEA dan FTA. 
Variabel dalam penelitian ini ialah persapan mesin dan 
perlengkapan, bahan baku, proses pemanasan susu, 
penambahan sitrus dan enzim, pemotongan curd, mixing, 
stretching, dan pengemasan. Hasil dari penelitan ini yakni 
menyatakan untuk membuat SSOP, SOP, meningkatkan 
komunikasi antar konsumen, melakukan medical check up bagi 
pekerja, mengembangkan kualitas kontrol di tiap proses produksi, 
dan melakukan perawatan mesin.  
Penelitian Pahlevi (2017), mengenai analisis risiko produksi 
frestea menggunakan Fuzzy FMEA dan Fuzzy AHP pada 
produksi teh kemasan botol memiliki tujuan untuk menentukan 
risiko utama dan startegi mitigasi riisko produksi frestea. Variabel 
penelitian yakni tenaga kerja, material bahan baku dan fasilitas 
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mesin. Setelah penelitian ini dilakukan terdapat 13 risiko produksi 
3. Risiko tertinggi dari segi fasilitas mesin dan kriteria material. 
Penelitian Ummi dkk (2017), mengenai identifikasi risiko 
pembuatan kue gipang sebagai makanan tradisional khas Banten 
dengan metode House of Risk (HOR). Penelitian tersebut 
memiliki tujuan untuk  mengidentifikasi prioritas risk agent 
(penyebab risiko) dengan melihat nilai ARP (Aggregate Risk 
Potential) atau potensi risiko agregat yang termasuk dalam risiko 
tingkat tinggi. Metode yang digunakan ialah House of Risk. 
Variabel penelitian ini ialah mengacu pada model SCOR yang 
terdiri dari plan, source, make, deliver, dan return. Kemudian, 
dalam aktivitas plan yang disebutkan dalam penelitian terseut  
meliputi peramalan jumlah permintaan, perencanaan produksi, 
pemeriksaan level stok bahan baku dan bahan pendukung 
lainnya, pemeriksaan level stok produk kue gipang. Sedangkan 
dalam aktivitas source sendiri terkait dalam proses pengadaan 
bahan baku dan bahan pendukung lainnya, inspeksi bahan baku, 
penyimpanan bahan baku. Aktivitas make meliputi proses 
penjemuran ketan sebagai bahan baku kue gipang, pelaksanaan 
produksi pembuatan kue gipang, inspeksi kualitas produk kue 
gipang, kemasan dan labeling produk jadi. Aktivitas deliver 
meliputi penyimpanan produk kue gipang di gudang, pelayanan 
produk ke konsumen, pengiriman produk ke distributor atau agen. 
Aktivitas return meliputi pengembalian produk kue gipang dari 
konsumen. Hasil yang diperoleh dalam penelitian ini diperlihatkan 
berdasarkan risiko pekerjaan dimana identifikasi prioritas risk 
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agen atau penyebab risiko menggunakan identifikasi prioritas risk 
agent (penyebab risiko) dengan melihat nilai ARP (Aggregate 
Risk Potential) yang termasuk dalam risiko tingkat tinggi sebesar 
80% dari total nilai kumulatif ARP seluruh risk agent terdapat tiga 
peringkat tertinggi adalah kurangnya panas matahari (A10) 
dengan nilai ARP sebesar 405 (15%), tidak tercapainya target 
produksi (A11) dengan nilai ARP sebesar 324 (27%), bahan baku 
tidak memenuhi standar kualitas (A8) dengan nilai ARP sebesar 
315 (39%). 
Penelitian oleh Prasetiyo dkk (2017) tentang penerapan 
metode FMEA dan AHP dalam pengelolaan risiko proses 
produksi yogurt bertujuan dalam menganalisa risiko produksi 
yogurt dan strategi untuk meminimalkan risiko produksi yogurt. 
Variabel yang digunakan ialah berdasarkan langkah proses 
produksi. FMEA digunakan untuk mengidentifkasi risiko 
sedangkan AHP digunakan untuk menentukan alternatif strategi 
dalam meminimalkan risiko produksi. Risiko tertinggi ialah 
kualitas susu segar, proses produksi dan produk jadi. 
Penelitian oleh Wahyudin (2016) tentang manajemen risiko 
pengembangan produk yogurt drink dengan metode House of 
Risk (HOR). Aspek penting yang harus diperhatikan dalam 
pengembangan produk adalah penanggulangan risiko-risiko 
yang kemungkinan terjadi untuk mencegah kerugian. Tujuan dari 
penelitian ini ialah identifikasi risiko dan agen risiko hingga 
penentuan strategi mitigasi risiko yang akan digunakan. 
Penanggulangan dimulai dari identifikasi risiko dan agen risiko 
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hingga penentuan strategi mitigasi risiko yang akan digunakan. 
Hasil dari penelitian ini ialah terdapat 11 strategi mitigasi risiko 
yang dapat dilakukan yaitu melakukan pengawasan pada setiap 
kegiatan produksi, penambahan pencarian informasi mengenai 
pesaing, meningkatkan observasi/survei lapang mengenai 
pesaing, membuat jadwal perencanaan yang sistematis dan 
berkala tentang identifikasi dan analisis pesaing, memperbaiki 
mekanisme perencanaan analisis biaya, pelatihan dan 
pengembangan tenaga kerja pada divisi produksi, membuat SOP 
produksi yogurt yang baku, melakukan studi banding dengan 
pesaing, mengikuti pelatihan mengenai analisis biaya, melakukan 
analisa secara berkala terkait fluktuasi harga bahan baku dan 
harga jual, dan menambah tenaga kerja tetap yang 
berpengalaman. 
Penelitian oleh Parenreng dkk (2019) mengenai analisis 
risiko rantai pasok menggunakan HOR pada komoditas rumput 
laut di Jeneponto yakni bahwa pengembangan rumput laut 
melibatkan kegiatan rantai pasokan yang berkaitan dengan 
sumber bahan baku, produksi, dan proses distribusi, namun 
terorganisir dengan baik. Variabel penelitian ini meliputi 
persiapan biji, penanaman dan perawatan, dan pasca panen. 
Tujuan penelitian ini adalah untuk merancang manajemen risiko 
yang diusulkan terjadi dalam kegiatan rantai pasokan. Metode 
yang digunakan ialah House of Risk yang merupakan metode 
yang diterapkan dalam penelitian ini adalah integrasi antara 
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modus kegagalan dan analisis efek (FMEA) dan metode kualitas 
rumah (HOQ). 
Penelitian oleh Immawan dan Putri (2018) mengenai 
pendekatan House of Risk untuk strategi penilaian manajemen 
risiko rantai pasok studi kasus perusahaan karet di Kalimantan. 
Panjangnya rantai pasok dan tingginya permintaan memicu 
permasalahan risiko. Sehingga dilakukan identifikasi risiko dan 
prioritas sumber risiko dengan menggunakan metode House of 
Risk. Variabel penelitian ini meliputi perencanaan produksi, 
isnpeksi pengadaan bahan baku, proses procurement, 
kedatangan bahan baku, proses produksi, quality control, 
pemesanan produk ke pembeli, pengembalian bahan baku ke 
supplier, dan penanganan produk kembali ke pembeli. Penelitian 
ini memiliki hasil  yakni terdapat 19 risk event dan 29 risk agen 
yang teridentifikasi. Setelah itu dilakukan mitigasi risiko seperti 
membangun relasi dengan supplier, manajemen safety stock 




BAB III  
METODE PENELITIAN 
 
3.1 Tempat dan Waktu Penelitian 
Penelitian dilakukan di CV Keju Mozzarella Narendra 
Food di Jalan Joyo Agung No. 2 Tlogomas, Lowokwaru, Malang. 
Penelitian serta pengolahan data dilaksanakan mulai Januari-
Februari 2021. Pengolahan data penelitian dilakukan di 
Laboratorium Manajemen Agroindustri, Jurusan Teknologi 
Industri Pertanian, Universitas Brawijaya Malang. 
3.2 Batasan Masalah 
Batasan masalah digunakan agar penelitian dapat 
dilakukan lebih terfokus dan terarah. Adapun batasan masalah 
pada penelitian ini antara lain: 
1. Identifikasi aktivitas proses produksi yang hanya 
dilakukan pada bagian produksi CV Narendra Food 
2. Penelitian ini tidak melakukan perhitungan biaya untuk 
kegiatan operasional 
3. Penelitian dilakukan hanya sampai pada pemilihan 
alternatif strategi mitigasi dan tidak membahas 
implementasi. 
3.3 Prosedur Penelitian 
 Prosedur penelitian menjadi tahapan yang pertama 
ditetapkan oleh peneliti sebelum melakukan pemecahan 
masalah. Tujuan penyusunan prosedur penelitian dibuat agar 
berjalan dengan terarah dan mempermudah peneliti dalam 
menganalisis data. Diagram alir penelitian dapat dilihat pada 
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Gambar 3.1. Langkah-langkah dalam penelitan ini secara detail 
dijelaskan sebagai berikut: 
 




3.3.1 Survei Pendahuluan 
Survei pendahuluan bertujuan mengetahui proses 
produksi di CV Narendra Food secara umum serta mencari 
informasi yang diperlukan berkaitan dengan topik. Survei 
pendahuluan dilakukan dengan cara observasi lapangan dan 
wawancara dengan pihak CV Narendra Food sebagai obyek 
penelitian. Metode yang digunakan pada survei pendahuluan 
yaitu brainstorming dan wawancara. 
3.3.2. Perumusan Masalah 
 Tahapan rumusan dilakukan setelah tahapan survei 
pendahuluan. Berdasarkan survei pendahuluan yang memiliki 
fokus pada analisis risiko proses produksi akan diketahui kondisi 
dan permasalahan yang berhubungan dengan manajemen risiko 
sebagai bagian dari obyek penelitian CV Narendra Food. 
Rumusan masalah yang dibuat yakni risiko apa saja yang dapat 
timbul pada proses produksi CV Narendra Food, bagaimana 
urutan prioritas agen risiko yang terjadi pada proses produksi 
serta bagaimana strategi mitigasi yang diterapkan pada CV 
Narendra Food untuk mengurangi risiko yang timbul. 
3.3.3. Penerapan Tujuan 
 Tujuan penelitian ini adalah menilai risiko yang terjadi 
pada proses produksi CV Narendra Food. Selain itu, untuk 
menentukan strategi mitigasi risiko proses produksi yang 
disarankan untuk dapat diterapkan di CV Narendra Food. 
Penerapan strategi mitigasi risiko yang timbul di perusahaan 
akan dibuat setelah diperoleh rumusan masalah. 
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3.3.4. Studi Literatur 
 Studi literatur dipelajari dengan mencari berbagai 
informasi dari beberapa sumber yang dapat digunakan untuk 
mendalami pengetahuan serta memahami teori topik penelitian 
yang dikaji. Sumber literatur yang valid diperoleh dari buku, 
jurnal, penelitian terdahulu, dan informasi dari internet. Studi 
literatur yang akan dikaji yaitu terkait dengan proses produksi, 
strategi mitigasi risiko proses produksi, dan metode House of 
Risk (HOR). 
3.3.5. Penentuan Sumber dan Metode Pengumpulan Data 
 Pengumpulan data untuk kebutuhan pengolahan dalam 
penelitian ini terdiri dari beberapa data. Sumber data tersebut 
sebagai berikut: 
a. Data Primer 
 Data primer adalah data yang dihasilkan berdasarkan 
pengamatan, wawancara, dan kuesioner secara langsung. Data 
primer dalam penelitian ini merupakan data yang diperoleh dari 
responden manajer produksi dan pemilik produksi CV Narendra 
Food. Pengambilan data dengan teknik wawancara dan 
pengisian kuesioner yang berhubungan dengan data identifikasi 
proses produksi. 
b. Data Sekunder 
 Data sekunder adalah data yang dihasilkan secara tidak 
langsung berdasarkan penelitian terdahulu, internet, dan sumber 
lain yang mendukung. Data sekunder yang diperlukan adalah 
profil perusahaan, proses produksi, dan data risiko yang muncul. 
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 Beberapa metode pengumpulan data yang digunakan 
pada penelitian ini adalah: 
1. Studi Literatur 
 Studi literatur diperoleh dengan mengumpulkan data dari 
penelitian terdahulu yang berkaitan dengan manajemen risiko 
proses produksi, melalui website, jurnal dan skripsi berkaitan 
dengan topik yang dikaji. 
2. Observasi 
 Observasi merupakan teknik memperoleh informasi 
dengan kunjungan secara langsung di lapangan untuk 
mengetahui kondisi dan keadaan yang sebenarnya terkait 
dengan risiko proses produksi. 
3. Wawancara 
 Wawancara yang dilakukan dengan cara diskusi dan 
tanya jawab secara langsung kepada pihak CV Narendra Food 
untuk mengetahui kondisi dan permasalahan yang ada pada 
proses produksi. Wawancara terhadap CV Narendra untuk 
mendapatkan informasi aktivitas keseluruhan kegiatan. 
Wawancara terhadap manajer produksi untuk mendapatkan 
informasi terkait proses produksi. 
4. Kuesioner 
 Kuesioner merupakan cara yang dilakukan untuk 
memperoleh data dari responden ahli. Penyebaran form 
kuesioner berisi pertanyaan atau pernyataan tertulis yang 
ditujukan kepada pemilik dan manajer produksi CV Narendra 
Food. Jenis kuesioner yang digunakan dalam penelitian ialah 
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kuesioner tertutup dan kuesioner penentuan bobot severity, 
occurance, dan detection. Tujuan dalam pembuatan kuesioner 
yakni mendapatkan data primer yang diperlukan dalam 
pengolahan data. Skala yang digunakan dalam pengambilan 
kuesioner ialah skala Likert. Responden akan diminta untuk 
melengkapi kuesioner yang menunjukkan tingkat persetujuannya 
terhadap serangkaian pertanyaan. Pertanyaan dalam kuesioner 
adalah variabel dari penelitian. Kuesioner yang akan digunakan 
dapat dilihat pada Lampiran 4 dan Lampiran 5. 
5. Dokumentasi 
 Dokumentasi merupakan data pendukung yang berguna 
membantu peneliti dalam menulis kebutuhan isi laporan. 
Pengambilan dokumentasi sebagai data sekunder untuk 
mendokumentasikan berbagai kegiatan yang dilakukan oleh 
peneliti dan kondisi yang terdapat di CV Narendra Food. 
Dokumentasi yang dilakukan yakni dengan melakukan 
pengambilan gambar. 
3.3.6 Penentuan Responden Ahli 
 Penentuan responden ahli yang ditujukan dari penelitian 
ini yaitu CV Narendra Food. Jumlah responden sebanyak dua 
orang yaitu manajer produksi dan pemilik CV Narendra Food. Hal 
yang mendasari dalam penentuan responden ahli yang dipilih 
ialah pemilik perusahaan mengetahui keadaan secara 
keseluruhan aktivitas di perusahaan dan manajer produksi yakni 
yang bertanggung jawab dan ikut andil dalam aktivitas proses 
produksi sehingga memiliki wawasan lebih terkait masalah yang 
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dikaji serta pengalaman yang dimiliki. Pengambilan sampel 
dengan menggunakan teknik purposive sampling. Teknik 
purposive sampling adalah teknik pengambilan sampel secara 
sengaja yang bertujuan agar data yang diperoleh sesuai dengan 
sasaran peneliti.  
3.3.7. Identifikasi Variabel 
Identifikasi variabel berguna untuk mengetahui variabel 
apa yang diteliti. Identifikasi variabel yang digunakan dalam 
penelitian yaitu  persiapan mesin dan peralatan, bahan baku, 
proses pemanasan susu, penambahan asam sitrus dan enzim, 
mixing, stretching, dan pengemasan. Pemilik dan manajer 
produksi mengidentifikasi dan menilai kejadian risiko. Hal ini 
karena pemilik dan manajer produksi bertanggung jawab dalam 
menangani keseluruhan proses produksi dari tahap penerimaan 
bahan baku sampai pengiriman produk. Identifikasi variabel 
House of Risk (HOR) dapat dilihat pada Tabel 3.1. Identifikasi 
kejadian risiko berdasarkan kejadian risiko dan agen risiko dapat 
dilihat pada Lampiran 2.  
Tabel 3.1 Identifikasi Variabel House of Risk (HOR) 
No. Komponen Risiko Sumber 
1 Peramalan jumlah permintaan 
yang tidak akurat 
CV Narendra Food 
2 Perencanaan produksi yang 
tidak akurat 
3 Pemeriksaan level stok bahan  Ummi dkk (2017) 
4 Periksa stok keju mozzarella 
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Tabel 3.1 Identifikasi Variabel House of Risk (HOR) (Lanjutan) 
No. Komponen Risiko Sumber 
5 Sanitasi dan kesiapan mesin 
dan peralatan 
CV Narendra Food 
6 Bahan baku dan bahan lainnya 
tidak lengkap 
Ummi dkk (2017) 
7 Inspeksi bahan baku 
8 Penyimpanan bahan pendukung 
9 Pemanasan bahan baku CV Narendra Food 
10 Penambahan asam sitrus dan 
enzim 
 
11 Pemotongan curd  
12 Pencampuran (mixing)  
13 Pemuluran (stretching)  
14 Pelaksanaan produksi  
15 Inspeksi kualitas produk  
16 Pengemasan dan labeling 
produk 
 
17 Penyimpanan produk keju 
mozzarella di gudang 
 
18 Pelayanan produk ke konsumen Ummi dkk (2017) 
19 Pengiriman produk ke distributor 
atau agen 
 
20 Pengembalian produk keju 
mozzarella dari konsumen 
CV Narendra Food 
Sumber: CV Narendra Food (2020) 
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3.3.8. Penyusunan Kuesioner 
Penyusunan kuesioner dilakukan setelah menentukan 
responden ahli yang sesuai. Jenis kuesioner yang digunakan 
dalam penelitian ialah kuesioner tertutup. Kuesioner yang 
ditujukan kepada responden ahli antara lain kuesioner penilaian 
kejadian risiko, kuesioner penilaian agen risiko, kuesioner 
penilaian hubungan antara kejadian risiko dan agen risiko, 
kuesioner hubungan antara agen risiko dengan strategi mitigasi, 
dan kuesioner penilaian tingkat kesulitan (degree of difficulty) 
strategi mitigasi.  
3.3.9. Uji Validitas Kuesioner  
Validitas kuesioner perlu dilakukan setelah disusun oleh 
peneliti. Syarat validitas ialah untuk melihat kelayakan butir-butir 
pertanyaan dalam kuesioner mampu mendefinisikan suatu 
variabel. Dalam validitas kuesioner terdapat daftar pertanyaan 
yang umumnya mendukung suatu kelompok variabel tertentu, uji 
validitas dilakukan dalam setiap butir soal hasilnya dibandingkan 
dengan r tabel/df = n-k dengan tingkat kesalahan 5% dengan 
keterangan bila r tabel < r hitung, maka butir pertanyaan 
kuesioner disebuat valid. Penyebaran kuesioner harus sesuai 
dengan ketepatan dan tujuan pengukuran, maka perlu dilakukan 
uji validitas dengan teknik face validity. Teknik ini ditujukan 
kepada pihak akademisi yaitu dosen pembimbing sebagai 
validator. Tujuan dari teknik validasi ini untuk melihat keabsahan 
susunan kalimat dan maksud dalam pernyataan maupun 
pertanyaan di dalam kuesioner lebih jelas. Penelitian ini tidak 
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digunakan uji reliabilitas karena sampel yang diambil adalah 
responden ahli dan jumlah sampel kurang dari 30.  
3.3.10. Analisis Data  
Analisis data penelitian ini menggunakan metode House 
of Risk (HOR). Model framework dalam House of Risk dibagi 
menjadi dua fase. Fase pertama meliputi identifikasi risiko (risk 
identification) dan fase kedua perlakuan risiko (risk treatment). 
Identifikasi risiko (risk identification) digunakan untuk 
menentukan prioritas kejadian risiko dan agen risiko sedangkan 
perlakukan risiko adalah upaya untuk mengurangi atau 
menghilangkan risiko yang terjadi. Tahapan Framework House of 







Mengidentfikasi aktivitas rantai pasok CV Narendra Food 
menggunakan SCOR
Mengidentifikasi kejadian resiko yang muncul di CV Narendra 
Food 
Mengidentfikasi nilai severity risiko di CV Narendra Food
Mengidentifikasi akibat dari risiko yang muncul di CV Narendra 
Food
Mengidentfikasi nilai accurance agen risiko CV Narendra Food
Menghitung nilai correlation antar risiko dan agen risiko
Menghitung nilai Aggregate Risk Potential (ARP)
Memilih agen risiko terbesar menggunakan diagram pareto
Mengidentifikasi strategi mitigasi untuk agen risiko terpilih 
Menghitung nilai korelasi antar strategi mitigasi dan agen risiko 
Menghitung nilai Total Effectiveness (Tek) Metode mitigasi yang 
dirancang pada CV Narendra Food 
Memberi penilaian tingkat kesulitan dalam melakukan metode 
mitigasi (Degree of Difficulty Dk)
Menghitung rasio Effectiveness To Difficulty (ETDk) untuk 
mengetahui prioritas dan strategi mitigasi
Selsai
Nilai ARP pada setiap agen risiko
Urutan prioritas agen risiko CV Narendra Food 








A. Fase 1 House of Risk 
1. Pemetaan Aktivitas Proses Produksi CV Narendra Food 
 Pemetaan aktivitas proses produksi yang terjadi selama 
proses masuk dalam House of Risk fase 1. Pemetaan dibuat 
berdasarkan model Supply Chain Operatipn Reference (SCOR) 
yang terbagi menjadi lima proses yaitu plan, source, make, 
deliver dan return. Tujuan dari pembagian ini untuk mengetahui 
dimana risiko muncul pada masing-masing proses. Model SCOR 
membantu peneliti mengidentifikasi aktivitas proses produksi CV 
Narendra Food sehingga risiko yang muncul mudah diketahui 
beserta agen risikonya, kemudian strategi mitigasi risiko dapat 
dirancang. 
 Tahap pemetaan aktivitas proses produksi keju 
mozzarella berdasarkan model SCOR yang terdiri dari 5 aktivitas 
antara lain plan, source, make, deliver, dan return. Observasi 
dilakukan untuk mengetahui berbagai aktivitas yang dilakukan 
selama proses produksi berlangsung. Selanjutnya wawancara 
dan brainstorming dengan pemilik usaha (owner) untuk 
memetakan aktivitas pekerjaan berdasarkan model SCOR. 
Aktivitas plan meliputi peramalan jumlah permintaan, 
perencanaan produksi, pemeriksaan level stok bahan baku dan 
bahan pendukung lainnya, serta pemeriksaan level stok produk 
keju mozzarella. Aktivitas source meliputi proses pengadaan 
bahan baku dan bahan pendukung lainnya, inspeksi bahan baku, 
dan penyimpanan bahan baku. Aktivitas make meliputi proses 
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pemanasan bahan baku, pelaksanaan produksi keju mozzarella, 
inspeksi kualitas produk keju mozzarella, kemasan, dan labeling 
produk jadi. Aktivitas deliver meliputi penyimpanan produk keju 
mozzarella di gudang, pelayanan produk ke konsumen, 
pengiriman produk ke distributor atau agen. Aktivitas return 
meliputi pengembalian produk keju mozzarella dari konsumen. 
Identifikasi risiko berdasarkan model SCOR dapat dilihat pada 
Lampiran 1. 
 
2. Identifikasi Risiko dan Agen Risiko 
Identifikasi kejadian risiko (risk event) dilakukan pada 
setiap proses bisnis yang telah teridentifikasi pada tahapan 
sebelumnya. Risiko yang teridentifikasi adalah seluruh dari 
kejadian risiko yang terjadi serta mengganggu aktivitas rantai 
pasok. Pada House of Risk (HOR) fase 1, kejadian risiko yang 
telah teridentifikasi kemudian akan diletakkan pada kolom 
sebelah kiri dengan simbol Ei. Kemudian dilanjutkan dengan 
mengidentifikasi agen penyebab risiko (risk agent). Agen 
penyebab risiko diletakkan pada kolom bagian tengah dengan 
simbol Aj seperti yang terlihat pada Tabel 3.2. Agen risiko berupa 
faktor apa saja yang dapat menyebabkan terjadinya risiko. 
Kejadian risiko dan agen risiko dapat diketahui melalui 
wawancara. Metode wawancara merupakan teknik dengan cara 
mengajukan pertanyaan pada setiap rantai pasok seperti risiko 
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apa saja yang timbul, bagaimana, dan mengapa risiko tersebut 
dapat terjadi serta dampak risiko yang ditimbulkan. 















A1 A2 A3 A4 A5 
Plan E1 R11 R12 R13 ... ... S1 
Source E2 R21 R22 ... ... ... S2 
Make E3 R31 ... ... ... ... S3 
Deliver E4 ... ... ... ... ... S4 
Return E5 ... ... ... ... ... S5 
Occurance of 
agent j 














Priority rank of 
agent j 
      
Sumber : Cahyani dkk, (2015) 
 
3. Analisis Risiko 
 Analisis risiko pada model House of Risk (HOR) fase 1 
bertujuan untuk menentukan penilaian risiko, penilaian agen 
risiko, dan penilaian hubungan korelasi antara risiko dengan agen 
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risiko serta perhitungan nilai Aggregate Risk Potensial (ARP). 
Penilaian risiko yang teridentifiasi pada kejadian risiko dilakukan 
penilaian tingkat dampak (severity) dengan simbol Si. Nilai 
severity (Si) menjelaskan seberapa besar dampak yang 
ditimbulkan dari suatu kejadian risiko terhadap proses bisnis 
suatu perusahaan. Nilai severity ditunjukkan dengan skala 1-10 
pada Tabel 3.3. 
 Kemudian menghitung penilaian untuk peluang frekuensi 
kejadian (occurance) (Oj) dari suatu agen risiko yang telah 
teridentifikasi. Nilai (Oj) menunjukkan tingkat frekuensi-frekuensi 
kejadian suatu agen risiko dapat mengakibatkan timbulnya suatu 
kejadian risiko. Metode untuk penilaian peluang kejadian risiko 
(occurance) adalah kuesioner. Skala yang digunakan untuk 
penilaian frekuensi kejadian agen risiko adalah 1-10 pada Tabel 
3.4. 
 Setelah melakukan identifikasi severity dan occurance 
selanjutnya mengukur tingkat hubungan korelasi (correlation) 
antara kejadian risiko dan agen risiko. Adanya hubungan korelasi 
diantara keduanya dilihat berdasarkan agen risiko yang 
menyebabkan munculnya kejadian risiko. Nilai correlation (Rij) 
menunjukkan seberapa besar pengaruh diantara keduanya. Nilai 
bobot yang semakin besar menunjukkan bahwa pengaruh agen 
risiko tinggi untuk menyebabkan timbulnya kejadian risiko. Skala 




Nilai severity, occurrence, dan korelasi antara risiko, dan 
kejadian risiko dalam House of Risk fase satu telah diperoleh 
maka dilanjutkan dengan menghitung nilai Aggregate Risk 
Potential (ARP). Nilai ARP yang dihasilkan akan digunakan 
sebagai langkah untuk menentukan prioritas agen risiko yang 
berguna dalam perancangan strategi mitigasi. Rumus 
perhitungan Aggregate Risk Potential (ARPj) yang digunakan 
sebagai fomula sebagai berikut:  
ARPj= Oj ∑ Si x Rij  ...............................................................  (1) 
Ejk       = √𝑆𝑖1 𝑥 𝑆𝑖2 𝑥 … 𝑥 𝑆𝑖𝑙
𝑘
  .................................................. (2) 
Oj        = √𝑂𝑗1 𝑥 𝑆𝑗2 𝑥 … 𝑥 𝑆𝑗𝑙
𝑘
 .................................................  (3) 
Rij        = √𝑅𝑖𝑗1 𝑥 𝑅𝑖𝑗2 𝑥 … 𝑥 𝑅𝑖𝑗𝑙
𝑘
  ............................................ (4) 
Keterangan 
ARPj = Aggregate Risk Potential pada agen risiko ke-j, j 1, 2, 3, 
. . . , n 
Oj = Tingkat frekuensi kejadian (occurence) agen risiko ke-j, 
j = 1, 2,3, . . . , n 
Si = Tingkat dampak (severity) pada risiko ke-i, i = 1, 2, 3, . . 
. , n 
Rij = Tingkat korelasi pada risiko ke-i dengan agen risiko ke-
j. Ij = 1, 2, 3, . . , n 






Tabel 3.3 Skala Severity 
Nilai Tingkat Dampak Kriteria 
10 Berbahaya Tingkat keparahan sangat tinggi tanpa 
peringatan  
9 Serius Tingkat keparahan sangat tinggi dengan 
peringatan  
8 Sangat Tinggi Sistem tidak dapat beroperasi dengan 
adanya kegagalan yang merusak tanpa 
membahayakan keselamatan  
7 Tinggi Sistem tidak dapat beroperasi dengan 
adanya kerusakan peralatan  
6 Cukup Sistem tidak dapat beroperasi dengan 
permasalahan  
5 Rendah Sistem tidak dapat beroperasi tanpa 
kerusakan  
4 Sangat Rendah Sistem dapat beroperasi namun dengan 
penurunan kinerja yang signifikan  
3 Kecil Sistem dapat beroperasi namun 
mengalami beberapa penurunan kinerja  
2 Sangat Kecil Sistem dapat beroperasi dengan sedikit 
gangguan  
1 Tidak Ada Tidak ada pengaruh  







Tabel 3.4 Skala Occurace 
Nilai Tingkat Frekuensi Kejadian Kejadian 
10 Very High (Kegagalan tidak 
dapat dihindari) 
>1 dalam 2 
9 1 dalam 3 
8 High (Kegagalan terjadi 
berulang) 
1 dalam 8 
7 1 dalam 20 
6 Moderate (Kegagalan kadang 
kali terjadi) 
1 dalam 80 
5 1 dalam 400 
4 1 dalam 2000 
3 Low (Kegagalan relatif 
sedikit) 
1 dalam 15000 
2 1 dalam 150000 
1 Remote (Kegagalan tidak 
mungkin terjadi) 
< 1 dalam 1500000 
Sumber: Hwang dkk. (2009) 
 
Tabel 3.5 Skala Correlation 
Nilai Kriteria 
0 Tidak ada hubungan korelasi 
1 Hubungan korelasi kecil 
3 Hubungan korelasi sedang 
9 Hubungan korelasi tinggi 
Sumber: Lutfi dan Irawan (2014) 
 
B. Fase 2 House of Risk (HOR) 
 Fase 2 dalam tahapan House of Risk (HOR) yaitu evaluasi 
risiko. Evaluasi risiko berguna dalam pemilihan beberapa strategi 
mitigasi yang efektif untuk mengurangi probabilitas dampak yang 
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timbul dari agen risiko. Hasil penilaian berdasarkan agen risiko 
tertinggi dari HOR fase 1 akan digunakan sebagai input House of 
Risk (HOR) fase 2. Penentuan nilai tersebut menggunakan 
diagram pareto dengan mengurutkan nilai Aggregate Risk 
Potential (ARP) terbesar hingga terkecil. Menurut Lutfi dan 
Irawan (2012), penentuan kategori agen risiko prioritas dilakukan 
dengan menggunakan hukum pareto atau dikenal dengan hukum 
80 : 20. Aplikasi hukum pareto pada risiko ialah bahwa 80% 
kerugian perusahaan diakibatkan oleh 20% risiko yang krusial, 
dengan memfokuskan 20% risiko yang krusial maka dampak 
risiko perusahaan sebesar 80% dapat teratasi. Langkah–langkah 
dalam pembuatan pareto dengan mengurutkan agen risiko yang 
memiliki nilai terbesar hingga terkecil dan membentuk pola 
kerangka diagram dengan aksis vertikal ke sebelah kiri artinya 
menunjukkan frekuensi ARP, kemudian aksis vertikal sebelah 
kanan menunjukkan kumulatif ARP. Selanjutnya membuat kolom 
secara berurutan pada aksis horizontal yang menggambarkan 
nilai ARP dengan berpedoman pada vertikal kiri, serta membuat 
garis yang menggambarkan persen kumulatif ARP yang 
berpedoman pada aksis vertikal sebelah kanan. Agen risiko yang 
dipilih diletakkan pada kolom sebelah kiri dalam framework 
House of Risk (HOR) fase 2. 
 Tahapan risk response yang terdapat dalam House of 
Risk fase 2 berguna untuk menentukan strategi mitigasi yang 
akan diterapkan. Setelah memperoleh prioritas agen risiko yang 
akan ditangani, langkah berikutnya memperoleh strategi mitigasi 
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yang sesuai dengan agen risiko yang muncul. Pada langkah ini, 
hal yang perlu diperhatikan adalah satu agen risiko dapat 
menimbulkan lebih dari satu risiko dan satu strategi mitigasi dapat 
mengurangi frekuensi kejadian lebih dari satu agen risiko. 
Strategi mitigasi yang teridentifikasi disebut dengan Preventive 
Actions (PAk) dalam framework House of Risk fase 2. 
Tahapan selanjutnya menentukan nilai korelasi dengan 
mencari besar hubungan (korelasi) antara strategi mitigasi 
dengan agen risiko yang ada dan memberikan nilai bobot risiko 
(Ejk). Nilai korelasi dapat dipertimbangkan sebagai tingkat 
keefektifan aksi mitigasi (k) dalam mengurangi munculnya agen 
risiko (j). Skala dari bobot nilai korelasi adalah 0, 1, 3, dan 9. 
Setelah memperoleh nilai korelasi tersebut, maka dilakukan 
perhitungan nilai Total Effectiveness (TEk) dari masing–masing 
metode penanganan dengan rumus berikut: 
TEk     = ∑ ARPj Ejk  ............................................................... (5) 
Ejk      = √𝐸𝑗𝑘1 𝑥 𝐸𝑗𝑘2 𝑥 … 𝑥 𝐸𝑗𝑘𝑙
𝑘
  ........................................... (6) 
Keterangan 
ARPj = Aggregate Risk Potential pada agen risiko ke-j, j = 1, 2, 
3, . . . , n 
Ejk = Nilai korelasi antara agen risiko ke-j dengan strategi 
mitigasi ke-k, jk = 1, 2, 3, . . .  , n 
k = Banyaknya responden ke-k, dimana k = 1, 2, 3, . . . , n 
 Setelah mendapatkan nilai TEk, tahap selanjutnya yaitu 
menentukan tingkat kesulitan pelaksanaan aksi mitigasi Degree 
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of Difficulty (Dk). Penentuan nilai Dk berdasarkan dengan skala 
likert dengan nilai 3, 4, 5 yang dapat dilihat pada Tabel 3.6. Nilai 
semakin tinggi maka semakin sulit meningkatkan nilai 
mitigasinya. Selanjutnya dilakukan perhitungan rasio 
Effectiveness To Difficulty (ETDk) untuk mengetahui urutan 
prioritas dari strategi yang ada melalui rumus: 
ETDk   = 
TEk
Dk
   .......................................................................... (7) 
Keterangan: 
TEk = Total Effectiveness (TEk), pada aksi mitigasi ke-k, k = 
1, 2, 3, . . . , n 
Dk = Degree of Difficulty 
k = Strategi mitigasi ke-k, k = 1, 2, 3, . . . , n 
Tabel 3.6 Skala Likert Degree of Difficulty 
Nilai Kriteria Keterangan 
3 Low Strategi mudah diterapkan 
4 Medium Startegi sedang untuk diterapkan 
5 High Strategi sulit diterapkan 
Sumber: Kristanto dan Harastuti (2014) 
Perhitungan nilai ETDk menunjukkan peringkat prioritas 
dari strategi mitigasi (Rk). Nilai ETD paling tinggi menunjukkan 
strategi mitigasi yang paling efektif. Hasil penilaian dari agen 
risiko dan mitigasi yang dirancang dimasukkan ke dalam tabel 
HOR fase 2. Nilai ARP, TEk, Dk, dan ETDk akan menjadi input di 
dalam HOR fase 2, nilai tersebut akan memudahkan untuk 
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menentukan peringkat prioritas mitigasi yang akan diterapkan. 
Tabel HOR fase 2 dapat dilihat pada Tabel 3.7. 
Tabel 3.7 House of Risk  (HOR) Fase 2 
To be treated 
risk agent 
(Ai) 





PA1 PA2 PA3 PA4 PA5 
A1 ... ... ... ... ... ARP1 
A2 ... ... ... ... ... ARP2 




TE1 TE2 TE3 TE4 TE5  
Degree of 
difficulty 
D1 D2 D3 D4 D5  
Effectiveness 
to difficulty 
ETD1 ETD2 ETD3 ETD4 EDT5  
Rank of 
priority 
R1 R2 R3 R4 R5  
Sumber: Cahyani dkk. (2016) 
 
3.3.11 Hasil dan Pembahasan 
 Hasil pengolahan data yang diperoleh selanjutnya akan 
dibahas dalam bab hasil dan pembahasan. Pada bagian ini, 
perhitungan dan pembahasan secara mendalam untuk 
menjawab rumusan masalah di awal penelitian. Penemuan agen 
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risiko, penyebab risiko, dan mitigasi risiko terkait penelitian akan 
dijabarkan sehingga diperoleh kesimpulan. Selanjutnya, 
penerapan strategi mitigasi dapat digunakan perusahaan agar 
proses produksi berlangsung lebih optimal. 
3.3.12 Penentuan Kesimpulan dan Saran 
Kesimpulan menjadi bagian penting dalam tulisan ilmiah. 
Hasil perolehan data penelitian yang telah dibahas akan 
digunakan sebagai kesimpulan pada tulisan. Kesimpulan 
bertujuan untuk menjawab rumusan masalah dan tujuan 
penelitian. Inti rumusan alternatif strategi mitigasi yang terpilih 
diharapkan dapat membantu pihak CV Narendra Food dalam 
mengatasi gangguan risiko seperti proses mengurangi, 
menghilangkan, dan mencegah terjadinya risiko dalam aktivitas 
proses produksi. Saran merupakan tanggapan dan masukan 
terkait tulisan ilmiah yang telah ditulis serta memberikan 




BAB IV  
HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
4.1 Gambaran Umum CV Narendra Food 
 CV Narendra Food merupakan perusahaan yang 
bergerak pada pengolahan keju mozzarella di Kota Malang. CV 
Narendra Food berlokasi di Jalan Joyo Agung No. 2 Tlogomas, 
Lowokwaru, Malang. Comanditaire Venootschap (CV) atau 
Persekutuan Komanditer adalah persekutuan yang dibentuk oleh 
dua orang atau lebih yang mana hasil pembagian keuntungan 
tersebut dibagikan sesuai dengan kesepakatan (Saptini, 2015). 
CV Narendra Food merupakan perusahaan rumah tangga yang 
berdiri sejak 2018 sampai sekarang. Perusahaan ini fokus pada 
pengolahan keju mozzarella. Produk keju mozzarella yang dijual 
dikenal dengan merek dagang “Chizzu”. 
 Bahan baku utama yang digunakan dalam proses 
produksi ialah susu. Bahan baku yang digunakan perhari oleh CV 
Narendra Food 1000 L susu segar. Kebutuhan produk oleh 
konsumen selalu diminati hampir sepanjang waktu. Bila ada 
penurunan, hal ini disebabkan karena menurunnya permintaan 
dari masyarakat akan keju mozzarella karena masyarakat 
sedang mengutamakan membeli jenis makanan lain terutama 
dimana saat hari besar seperti Idul Adha, Idul Fitri, tahun baru 
dan lainnya biasanya lebih ke bahan kebutuhan pokok maupun 
kebutuhan persiapa hari raya. Di satu sisi, hari raya di Indonesia 
mayoritas menggunakan rempah asli Indonesia dan tidak 
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menggunakan bahan dasar keju mozzarella sehingga permintaan 
dari masyarakat juga menurun. Bahan baku susu berasal dari 
berbagai peternakan di Kota Batu. Interaksi diantara owner CV 
Narendra Food dan pihak peternakan dilakukan dengan 
komunikasi menggunakan ponsel.  
 Produksi keju mozzarella yang dihasilkan CV Narendra 
Food mencapai ±180 kg per produksi. Bahan baku susu segar 
diperoleh dari peternakan di Jabung, Batu. Biasanya perusahaan 
memesan 1000 liter ketika akan produksi. Jumlah tenaga kerja di 
perusahaan ini sebanyak 7 orang. Perusahaan memulai jam 
operasional pada pukul 08.00 sampai 16.00 WIB menghasilkan 
±180 kg produk keju mozzarella setiap produksi. Produk 
dipasarkan dengan jenis ukuran kemasan 250 gr dan 1 kg. 
Ukuran 250 gr diproduksi untuk kebutuhan rumah tangga 
sedangkan ukuran 1 kg diproduksi untuk kebutuhan cafe dan 
industri. Perbandingan jumlah produksi untuk setiap ukuran tidak 
dapat diprediksi karena jumlah tiap ukuran produksi tergantung 
sesuai permintaan customer.  Sejauh ini, produk keju mozzarella 
telah memenuhi standar Halal MUI. Hal ini didukung dengan 
adanya dokumen sertifikat halal dengan nomor 
070400640109109 yang diterbitkan oleh Majelis Ulama Indonesia 
pada tanggal 19 September 2019 dan berlaku sampai 18 
September 2021. 
 CV Narendra Food melakukan pemasaran di kota 
Malang, Blitar, Yogyakarta, dan Banyuwangi. Pendistribusian 
keju mozzarella dilakukan dengan menggunakan mobil box atau 
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motor untuk wilayah sekitar Malang Raya bergantung dengan 
jumlah produk yang dipesan. Pada wilayah di luar Malang, CV 
Narendra Food menggunakan ekspedisi pengantaran produk 
sesuai keinginan customer yang telah didiskusikan sebelumnya 
terlebih dahulu. Promosi yang dilakukan oleh CV Narendra Food 
dilakukan secara langsung dan online. Promosi secara langsung 
dilakukan dengan menjual produk ke konsumen melalui outlet 
yang tersedia di lokasi produksi yakni di area pabrik di Jalan Joyo 
Agung No. 2 Tlogomas, Lowokwaru, Malang. Promosi secara 
online dilakukan dengan menggunakan website dan media sosial 
seperti facebook, instagram, dan whatsapp. Masa simpan produk 
keju mozzarella yaitu 6 bulan selama disimpan di dalam freezer 
kulkas. Produk keju mozzarella dijual dengan harga Rp 28.000,00 
untuk ukuran 250 gram dan Rp 75.000,00 untuk ukuran 1 
kilogram.  
4.2 House of Risk (HOR) Fase 1 
4.2.1 Pemetaan Aktivitas Proses Produksi dengan SCOR 
 Penelitian dimulai dengan pemetaan aktivitas proses 
produksi dan dirumuskan strategi mitigasi pada proses produksi. 
Implementasi Supply Chain Operation Reference (SCOR) 
membantu mendeskripsikan proses bisnis yang terjadi maupun 
proses bisnis yang diharapkan. Model SCOR pada proses rantai 
pasok berfungsi untuk mengidentifikasi seluruh indikator kinerja 
secara terperinci sehingga memudahkan dalam mengamati 




 Anggota dari proses produksi CV Narendra Food yang 
dikaji yaitu pemilik perusahaan (owner) dan manajer produksi 
perusahaan. Aktivitas ini dilakukan untuk mengetahui aktivitas 
proses produksi secara detail. Aktivitas yang dilakukan oleh 
produsen berdasarkan prinsip SCOR dapat dilihat pada 
Lampiran 1. Pemetaan aktivitas produksi dimulai dengan 
merencanakan seluruh proses produksi mulai dari penerimaan 
bahan baku hingga ke tangan konsumen. Hal pertama yang 
dilakukan pada aktivitas Plan ialah dengan meramalkan jumlah 
permintaan. Peramalan (Forecasting) adalah suatu usaha untuk 
memprediksi keadaan di masa mendatang melalui pengujian 
keadaan di masa lalu. Kegunaan peramalan adalah untuk 
mengambil keputusan yang tepat berdasarkan peristiwa masa 
lalu (Guusdian dkk, 2016).  Peramalan permintaan dilakukan 
berdasarkan periode waktu tertentu, banyaknya produksi, jumlah 
permintaan, jumlah pengembalian dan lain sebagainya. 
Peramalan dilakukan tiap akan memulai produksi. Selanjutnya, 
perencanaan produksi dalam merencanakan kegiatan produksi 
terkait tenaga kerja, bahan-bahan, mesin-mesin dan peralatan 
lain serta modal yang diperlukan dalam proses produksi. 
(Lengkey dkk, 2014). Kemudian aktivitas ini diikuti dengan 
pemeriksaan level stock bahan baku dan bahan pendukung yang 
artinya penetapan jumlah persediaan yang terlalu banyak akan 
berakibat pembororsan dalam biaya simpan tetapi apabila terlalu 
sedikit akan mengakibatkan hilangnya kesempatan 
mendapatkan keuntangan bagi perusahaan  serta mengecek 
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stock produk keju mozzarella di outlet. Pengendalian persediaan 
berpengaruh pdada efisiensi biaya, rencana produksi, kelancaran 
produksi dan keuntungan usaha itu sendiri (Tuerah, 2014).  dan 
persiapan mesin dan peralatan. Pada aktivitas Source meliputi 
proses pengadaan bahan baku dan bahan pendukung dengan 
cara memesan bahan baku ke peternak dan bahan pendukung 
seperti enzim rennet, asam sitrus, dan garam ke seller. Pada 
aktivitas ini dilakukan juga penyimpanan bahan pendukung 
sebagai persediaan bahan produksi untuk beberapa waktu ke 
depan. Aktivitas Make merupakan proses produksi yang dimulai 
dengan melakukan pemanasan bahan baku yakni susu segar. 
Selanjutnya dilakukan penambahan asam sitrus dan enzim 
rennet. Ketika curd telah terbentuk dilakukan pemotongan. Curd 
yang telah siap kemudian dicampurkan dengan garam. Keju 
mozzarella selanjutnya melewati proses pemuluran (stretching) 
dengan mesin. Pada aktivitas ini juga dilakukan inspeksi kualitas 
produk keju mozzarella selama produksi berlangsung. Aktivitas 
ini diakhiri dengan proses pengemasan dan pemberian label 
produk. Pada aktivitas Deliver, dimulai dengan menyimpan 
produk keju mozzarella di freezer gudang. Penyimpanan produk 
di freezer sebelum diantarkan ke customer. Selanjutnya 
memberikan pelayanan produk ke konsumen dan mengirimkan 
produk ke distributor atau agen. Pada aktivitas Return, yakni 




4.2.2 Identifikasi Kejadian Risiko pada Proses Produksi 
 Identifikasi kejadian risiko pada setiap aktivitas proses 
produksi dilakukan berdasarkan pemetaan aktivitas masing-
masing. Tahap pertama yakni dilakukan wawancara dengan 
pihak CV Narendra Food yang terdiri dari pemilik (owner) dan 
manajer produksi. Penentuan identifikasi risiko dilakukan dengan 
bantuan literatur dan melakukan konfirmasi kepada pihak 
perusahaan terkait atas kejadian risiko yang pernah dialami. Hasil 
identifikasi kejadian risiko pada proses produksi CV Narendra 
Food dapat dilihat pada Tabel 4.1 dan  Lampiran 2.  
Tabel 4.1 Identifikasi Kejadian Risiko dan Agen Risiko Proses 
Produksi CV Narendra Food 
Jenis 
Aktivitas 
Kejadian Risiko Agen Risiko 
Plan Risiko Peramalan permintaan 
(E1) 
Kesalahan perencanaan (A1) 




 Risiko Pemeriksaan level stok 
bahan baku dan bahan 
pendukung (E3) 
Kesalahan perhitungan (A3) 
 Risiko Pemeriksaan level stok 
produk (E4) 
Kesalahan pengecekan (A4) 
  Ketidaksesuaian jumlah (A5) 
 Risiko Persiapan mesin dan 
peralatan (E5) 
Masuknya kontaminasi (A6) 
  Listrik Mati (A7) 
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Tabel 4.1 Identifikasi Kejadian Risiko dan Agen Risiko Proses 
Produksi CV Narendra Food (Lanjutan) 
Jenis 
Aktivitas 
Kejadian Risiko Agen Risiko 
Source Risiko Proses pengadaan 




  Harga dan permintaan 
fluktuatif (A9) 
  Kesalahan perencanaan 
(A10) 
  Bahan baku tidak tersedia 
(A11) 




  Bahan baku tidak memenuhi 
standar (A13) 
  Bahan baku tidak dilakukan 
uji laboratorium (A14) 
  Hasil penimbangan tidak 
sesuai (A15) 
 Risiko Penyimpanan bahan 
pendukung (E8) 
Enzim dan rennet kadaluarsa 
(A16) 
Make Risiko Pemanasan bahan 
baku (E9) 
Tidak tercapai suhu optimal 
(A17) 
 
 Risiko Penambahan asam 
sitrat dan enzim (E10) 




Tabel 4.1 Identifikasi Kejadian Risiko dan Agen Risiko Proses 
Produksi CV Narendra Food (Lanjutan) 
Jenis 
Aktivitas 
Kejadian Risiko Agen Risiko 
  Masuknya kontaminasi (A19) 
 Risiko Pemotongan curd 
(E11) 
 
Hasil curd tidak maksimal 
(A20) 
 Risiko Pencampuran (mixing) 
(E12) 
Masuknya kontaminasi (A6) 
  Hasil mixing kurang maksimal 
(A20) 
 Risiko Pemuluran (stretching) 
(E13) 
Asam terlalu kuat (A21) 
  Proses pemuluran tidak 
maksimal (A22) 
  Masuknya kontaminasi (A6) 
 Risiko Pelaksanaan produksi 
keju mozzarella (E14) 
Target produksi tidak tercapai 
(A23) 
  Kecelakaan kerja (A24) 
 Risiko Inspeksi kualitas 
produk keju mozzarella (E15) 
Produk tidak mamenuhi 
spesifikasi (A25) 
  Kesalahan pemotongan 
(A26) 
  Tidak dilakukan uji lab (A27) 




Tabel 4.1 Identifikasi Kejadian Risiko Proses Produksi CV 
Narendra Food (Lanjutan) 
Jenis 
Aktivitas 
Kejadian Risiko Agen Risiko 
  Kesalahan pengadaan 
bahan pengemas (A29) 
  Kesalahan pemberian 
label (A30) 
  Pengemasan kurang rapi 
(A31) 
Deliver Risiko Penyimpanan produk 
(E17) 
Produk rusak (A32) 
  Suhu kulkas tidak sesuai 
(A33) 
  Peletakan produk tidak 
sesuai (A34) 
 Risiko Pelayanan produk (E18) Pelayanan berlangsung 
lama (A35) 
 Risiko Pengiriman produk (E19) Keterlambatan pengiriman 
(A36) 
  Ketidaksesuain produk 
(A37) 








Hasil identifikasi risiko proses produksi CV Narendra Food dapat 
dijelaskan sebagai berikut: 
1. Risiko pada aktivitas Plan 
a. Risiko peramalan permintaan. Peramalan permintaan adalah 
cara yang dilakukan untuk meramalkan jumlah permintaan 
produk. Menurut Murahartawaty (2009), peramalan (forecasting) 
merupakan bagian vital bagi setiap organisasi bisnis dan untuk 
setiap pengambilan keputusan manajemen yang sangat 
signifikan. Risiko peramalan permintaan ialah kesalahan 
perencanaan CV Narendra Food. Hal ini terjadi karena sistem 
order perusahaan yang make to stock tetapi tidak menutupi 
kemungkinan untuk menerima pesanan dari customer. 
Perusahaan hanya melakukan asumsi dalam peramalan 
permintaan sehingga kurang akurat. Peramalan menjadi dasar 
bagi perencanaan jangka panjang perusahaan.. Risiko ini 
berkaitan dengan kuantitas dan kualitas bahan baku yang 
dibutuhkan pada setiap proses produksi. CV Narendra Food 
merencanakan kebutuhan susu segar berdasarkan stock 
persediaan produk (made to stock).  
 Kondisi yang terjadi yakni perusahaan terkadang 
kesulitan dalam memenuhi peramalan permintaan bahan baku 
yang selalu sesuai dengan standar. Perusahaan melakukan 
produksi berdasarkan make to stock perkiraan saja. Namun juga 
tidak menutup kemungkinan untuk melakukan make to order dari 
customer. Kemudian perusahaan menghubungi peternakan 
untuk memesan bahan baku yang dibutuhkan. Perusahaan 
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biasanya memesan susu segar di peternakan Batu. Rata-rata 
susu segar yang dibutuhkan setiap produksi ialah 1000 L susu 
segar. Dalam memenuhi permintaan susu segar, perusahaan 
tidak hanya memesan susu dari satu peternakan. Ini 
menyebabkan kualitas bahan baku tiap produksi tidak konsisten. 
Syarat mutu susu segar berdasarkan SNI 01-3141-1998 
mengharuskan standar minimal lemak 3%, minimal kadar protein 
2,7%, minimal kadar SNF 8,0%, dan kadar pH rata-rata ialah 6-7 
SH (Vinifera dkk, 2016). 
b. Risiko perencanaan produksi. Hal ini berhubungan dengan 
jumlah produk yang akan diproduksi. Pada perencanaan waktu 
produksi adapun risiko lain yakni pada kesalahan perencanaan 
waktu produksi. Waktu produksi dimulai pukul 08.00-16.00 pada 
hari Senin sampai Sabtu. Namun, proses produksi berlangsung 
selama 2 kali per minggu dengan jadwal produksi yang berubah-
ubah tiap minggunya. Kegiatan produksi tidak selalu dimulai pada 
hari tertentu karena produksi baru akan berjalan setelah 
menerima perjanjian order dari pelanggan (customer). Pada 
dasarnya perencanaan produksi adalah upaya menjabarkan hasil 
peramalan menjadi rencana produksi yang layak dilakukan dalam 
bentuk jadwal rencana produksi (Sawargo dan Mundari, 2014). 
c. Risiko pemeriksaan level stock bahan baku dan bahan 
pendukung lainnya. Hal ini menyebabkan stock bahan baku yakni 
susu segar yang tidak selalu bisa dipastikan ketersediaannya 
serta bahan pendukung lainnya yang harus dipesan jauh-jauh 
hari sebelum produksi. Hal ini karena pemesaan dilakukan 
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secara online dan membutuhkan waktu tunggu dalam 
pemesanan. Kondisi ini cukup sering terjadi pada perusahaan. 
Dampaknya ialah ketidakakuratan perhitungan stock yang dimiliki 
sehingga menghambat pelaksanaan proses produksi dan tidak 
optimalnya omset perusahaan.  
d. Risiko pemeriksaan level stock produk keju mozzarella. Hal ini 
berhubungan dengan ketersediaan produk keju mozzarella di 
freezer penyimpanan di gudang. Selain melayani pemesanan 
secara langsung datang ke customer yang telah menjadi 
pelanggan, pemesanan juga dilakukan melalui media online 
maka perusahaan perlu memastikan ketersediaan produk di 
freezer penyimpanan di gudang. Bila hal ini tidak dilakukan akan 
menyebabkan perusahaan tidak memiliki supply produk sehingga 
tidak dapat memenuhi pesanan customer.  
e. Persiapan mesin dan peralatan. Risiko ini berhubungan 
dengan manajemen alat dan sumber daya manusia dengan 
kesiapan mesin dan peralatan setiap produksi. Perusahaan 
terkadang mendapat kendala seperti mesin dan peralatan yang 
macet dalam proses produksi seperti pada mixing machine dan 
stretching machine. Dalam memproduksi produk, lokasi 
perusahaan menumpang pada sebuah pondok pesantren 
sehingga tidak dapat mengontrol sepenuhnya penggunaan listrik. 
Adakalanya, produksi terhambat dikarenakan mati lampu. 
Kondisi ini menghambat jadwal produksi yang telah 
direncanakan. Selain itu ketika kondisi mati lampu terjadi maka 
freezer penyimpanan produk juga mati sehingga menyebabkan 
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penurunan mutu produk. Waktu set up adalah waktu yang 
dibutuhkan dalam mempersiapkan sebuah mesin untuk 
melakukan suatu pekerjaan. Pengurangan waktu set up akan 
meningkatkan efektivitas kerja mesin juga akan meningkatkan 
waktu produksi dari perusahaan tersebut. Operasi set up adalah 
kegiatan yang dilakukan untuk mengubah hal-hal yang berkaitan 
dengan mesin sebagai akibat dari perubahan penggunaan mesin 
untuk memproduksi barang (Supriyanto, 2014). 
2. Risiko pada aktivitas Source 
a. Risiko pengadaan bahan baku dan bahan pendukung lainnya. 
Hal ini berhubungan dengan ketersediaan bahan baku dan 
pendukung lainnya di pabrik. Kasus yang biasanya terjadi ialah 
bahan baku yakni susu segar mengalami keterlambatan 
kedatangan di pabrik. Keterlambatan dikarenakan komunikasi 
antar perusahaan dan peternaan mengalami kendala seperti 
kesalahpahaman dalam komunikasi pemesanan. Hal lain yang 
menyebabkan keterlambatan bahan baku ialah jadwal produksi 
yang tidak konstan sehingga perusahaan memesan ketika 
keesokan hari akan berproduksi. Keterlambatan bahan baku  
mempengaruhi jadwal kerja di perusahaan yang membuat jam 
pulang tenaga kerja menjadi lebih lama dari jadwal yang 
ditentukan. Bila bahan pendukung lainnya (asam, rennet, dan 
garam) akan kehabisan stock, perusahaan biasanya 
mempersiapkan untuk membeli bahan baku dan bahan 
pendukung lainnya dengan cara memesan. Permasalahan 
lainnya yakni kesalahan perencanaan pengadaan bahan baku 
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sehingga produk yang dihasilkan mengalami fluktuatif karena 
terkadang terdapat kelebihan dan kekurangan jumlah produk. 
Kasus yang sering terjadi ialah bahan baku susu segar tidak 
tersedia yang membuat perusahaan mencari cara dalam 
memenuhi permintaan pasar dengan memesan susu segar dari 
peternakan lain. Pemesanan susu segar yang berasal dari 
peternakan yang berbeda-beda dapat mempengaruhi hasil 
produk. Ini dikarenakan kadar kandungan susu segar yang 
dihasilkan berbeda-beda tiap produksi. Maka, produk yang 
dihasilkan menjadi memiliki kualitas yang tidak konsisten. Apabila 
persediaan bahan baku berjalan lancar maka proses produksi 
juga akan berjalan lancar, sebagai contoh apabila persediaan 
bahan baku dalam proses produksi tidak tersedia dengan cukup 
maka akan mengganggu kegiatan produksi dan berdampak 
terhadap penurunan hasil produksi. Proses produksi tidak 
berjalan dengan lancar maka tujuan perusahaan tidak akan 
tercapai. Adapun, kelancaran proses produksi itu sendiri 
dipengaruhi oleh ada atau tidaknya bahan baku yang akan diolah 
dalam produksi. Oleh karena itu keputusan tentang penyediaan 
bahan baku (investasi dalam bahan baku) sangat penting untuk 
dilakukan (Yusniaji dan Erni, 2013). 
b. Risiko inspeksi bahan baku. Risiko ini berhubungan dengan 
ketersediaan jumlah bahan pendukung yang dipesan dengan 
yang diterima tidak selalu sama. Bahan yang digunakan harus 
memesan terlebih dahulu. Dalam memproduksi keju mozzarella 
diperlukan susu segar sebagai bahan baku utama, namun jika 
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perusahaan tidak mendapatkan susu segar di peternakan biasa 
sehingga harus memproduksi keju mozzarella dengan susu 
segar dari peternakan lain. Pada proses penerimaan dengan 
kondisi demikian, bahan baku tetap digunakan setelah dilakukan 
uji kelayakan dengan lactoscan. Langkah ini diambil ketika 
perusahaan harus memenuhi permintaan pasar yang tinggi, 
jumlah bahan baku yang didapat langsung diolah menjadi produk. 
Kegiatan pengendalian persediaan bahan baku mengatur 
tentang pelaksanaan pengadaan bahan baku yang diperlukan 
sesuai dengan jumlah yang dibutuhkan serta dengan biaya 
minimal, yang meliputi masalah pembelian bahan, menyimpan 
dan memelihara bahan, mengatur pengeluaran bahan saat 
bahan dibutuhkan dan juga mempertahankan persediaan dalam 
jumlah yang optimal. 
c. Risiko penyimpanan bahan pendukung. Hal ini berhubungan 
dengan pengecekan masa kadaluarsa enzim dan renet. Enzim 
dan renet yang digunakan sangat berisiko mengalami kerusakan 
apabila disimpan di suhu dan wadah yang tidak sesuai standar. 
Bila terdapat kelalaian dalam mengecek hal ini akan 
menyebabkan jadwal produksi terhambat dan memberikan bahan 
pendukung yang tidak sesuai standar akan mempengaruhi 
kualitas produk. penerapan sistem pengendalian persediaan 
bahan baku sangatlah penting bagi perusahaan, karena jumlah 
persediaan bahan baku akan menentukan atau mempengaruhi 
kelancaran proses produksi serta keefektifan dan efisiensi 
perusahaan tersebut. Selain itu dengan adanya sistem 
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pengendalian terhadap persediaan perusahaan dapat menekan 
biaya yang berhubungan bengan bahan baku tersebut dengan 
seminimal mungkin. Untuk dapat melaksanakan pengendalian 
persediaan bahan baku perusahaan harus memperhatikan 
faktor-faktor yang terkait dengan persediaan tersebut. Salah satu 
faktor tersebut yaitu perkiraan pemakaian bahan baku, harga 
bahan baku, biaya persediaan dan waktu tunggu pemesanan 
(Indah dan Risasti, 2017). 
 
3. Risiko pada aktivitas Make 
a. Risiko pemanasan bahan baku. Hal ini berhubungan dengan 
pemanasan bahan baku yang tidak mencapai suhu optimal. Bila 
susu segar yang dipanaskan tidak tercapai suhu optimalnya 
maka akan mempengaruhi kualitas susu. Susu dapat dikonsumsi 
setelah melalui proses pemanasan yang sesuai. Proses 
pemanasan yang dapat dilakukan antara lain adalah proses 
pasteurisasi dan sterilisasi. Pasteurisasi dan sterilisasi susu 
dilakukan agar susu aman untuk dikonsumsi dan memiliki masa 
simpan yang lama (Maharani dkk, 2020). Proses pasteurisasi dan 
sterilisasi akan mematikan bakteri-bakteri patogen (Salmonella, 
Listeria, Campylobacter, dan Escherichia coli patogen) yang ada 
dalam susu (Marangoni et al. 2014). Susu yang telah mengalami 
pemanasan pada suhu 77-80 ℃ akan tetap berwarna putih, 
sedangkan susu yang belum mengalami pemanasan (mentah) 
akan berubah warna menjadi biru (Sudarwanto, 2012). 
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b. Risiko penambahan asam sitrus dan enzim. Langkah ini 
dilakukan untuk membentuk koagulan pada susu yang sudah 
steril. Penambahan asam sitrus dan enzim sangat riskan karena 
dapat mempengaruhi keseluruhan proses produksi bila takaran 
tidak tepat dan kualitas asam sitrus dan enzim yang digunakan 
tidak memenuhi standar. Metode pengasaman susu dalam 
pembuatan keju selain dengan pengasaman secara biologis yaitu 
penambahan kultur starter bakteri (bakteri asam laktat), juga bisa 
dilakukan dengan pengasaman langsung yaitu menambahkan 
bahan pengasam yang memenuhi food grade atau layak 
konsumsi (biasanya asam laktat, asam asetat atau asam sitrat). 
Pembuatan keju Mozzarella dengan penambahan asam sitrat 
atau yang biasa disebut pengasaman langsung (direct 
acidification) dapat menyingkat waktu pembuatannya, karena 
keasaman yang dikehendaki langsung tercapai segera setelah 
asam sitrat ditambahkan tanpa harus menunggu kerja kultur 
bakteri untuk membentuk asam laktat (Hartono dan Purwadi, 
2012). 
c. Risiko pemotongan curd. Hal ini berhubungan dengan hasil 
pemotongan curd yang tidak maksimal yang bisa disebabkan 
karena tenaga kerja kurang ahli dalam penggunaan alat 
memotong curd. Dalam memotong curd juga diperlukan ketelitian 
secara berkala mengecek curd yang terbentuk sehingga 
didapatkan kualitas curd yang diinginkan. Untuk menghasilkan 
curd yang baik secara efisien, proses koagulasi dilakukan 
menggunakan kombinasi koagulan. Fermentasi maupun 
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penambahan asam bertujuan untuk menurunkan pH sehingga 
mencapai pH optimum bagi kerja rennet (Wardani dkk, 2018). 
c. Risiko pencampuran (mixing). Hal ini berhubungan dengan 
masuknya kontaminasi pada saat pencampuran dan hasil mixing 
kurang maksimal. Pencampuran yang dilakukan yakni dengan 
cara penambahan garam untuk memberikan cita rasa asin pada 
keju mozzarella. Pada proses mixing, curd keju mozzarella 
dicampurkan dengan garam agar tercipta rasa asin khas pada 
produk. Curd yang telah ditimbang kemudian diberi garam 
sebanyak 3%. Garam yang diberikan dalam bentuk kristal yang 
telah dihaluskan dan ditaburkan kemudian diaduk sampai betul-
betul rata. Penggaraman ini menambah cita rasa keju menjadi 
agak asin dan menambah ketahanan keju (Jana dan Mandal, 
2011).. 
d. Risiko pemuluran (stretching). Hal ini berhubungan dengan 
hasil kemuluran yang diperoleh pada keju mozzarella. Pemuluran 
keju dilakukan oleh mesin stretching yang dimodifikasi dan 
dilakukan penyesuaian sehingga mesin ini bisa digunakan. Suhu 
lebih tinggi dapat menyebabkan matriks protein menjadi kurang 
elastis dan lebih lembek, sehingga lemak bergabung dalam 
gumpalan yang lebih besar dan dapat menyebabkan 
pembentukan minyak bebas. Kondisi reologis matriks protein 
inilah yang merupakan faktor utama penentu mikrostruktur 
globula lemak dan pembentukan minyak bebas. Baik 
mikrostruktur maupun minyak bebas kemungkinan besar 
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dipengaruhi oleh suhu curd pada saat pemasakan dan tahap 
pemuluran (Purwadi, 2010). 
e. Risiko pelaksanaan produksi keju. Hal ini berhubungan dengan 
keberlangsungan produksi. Adakalanya target produksi tidak 
tercapai dan terjadinya kecelakaan kerja saat produksi 
berlangsung. Pengaruh inspeksi K3 memiliki tujuan untuk 
membuat pihak yang diinspeksi sadar akan tujuan dan isi 
peraturan dan regulasi serta untuk memaksimalkan produktivitas 
juga memberikan rasa aman saat bekerja (Jannati, 2020). 
f. Risiko inspeksi kualitas produk keju mozzarella. Hal ini 
berkaitan dengan kualitas produk keju mozzarella yang 
dihasilkan tiap produksi. Kasus yang sering dialami yakni 
kesalahan pemotongan keju, produk tidak memenuhi spesifikasi, 
dan tidak dilakukan uji lab sebelum pemasaran. Untuk pengujian 
lab, dikarenakan perusahaan belum memiliki peralatan yang 
memadai sehingga kasus ini sering terjadi. Pengukuran nilai pH 
perlu dilakukan untuk mengetahui tingkat keasaman/ kebasaan 
produk dan juga kaitannya dengan keamanan dan umur simpan 
produk tersebut. Nilai pH menjadi faktor penting untuk suatu 
produk makanan bila dihubungkan dengan kualitas produk 
(Negara dkk, 2016). 
g. Risiko pengemasan dan labeling. Polietilen (PE) merupakan 
plastik yang paling banyak digunakan dalam industri. Plastik PE 
memiliki sejumlah keunggulan. Penampakannya bervariasi dari 
transparan hingga keruh. PE juga bersifat lemas, mudah 
dibentuk, dan ditarik serta berdaya rentang tinggi tanpa sobek. 
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Jenis plastik ini meleleh pada suhu 120 °C sehingga banyak 
digunakan untuk laminasi dengan bahan lain. Plastik PE tahan 
terhadap asam, basa, alkohol, detergen, kedap air, dan uap air. 
Namun, PE memiliki sifat transmisi gas cukup tinggi sehingga 
tidak cocok untuk mengemas produk beraroma. Plastik PE juga 
kurang cocok untuk mengemas bahan berlemak atau berminyak. 
Polietilen banyak digunakan untuk mengemas buahbuahan dan 
sayuran segar, roti, produk pangan beku, dan tekstil. Hasil 
penelitian Budiyanto (2012) menunjukkan, keju segar lemak 
rendah yang dikemas dengan plastik PE memiliki umur simpan 
paling lama dibandingkan dengan bahan kemasan lainnya 
(polipropilen, aluminium foil dan edible coating karagenan), yaitu 
36 hari pada suhu 5⁰C. 
4. Risiko pada aktivitas Deliver 
a. Risiko penyimpanan produk keju mozzarella di gudang. Hal ini 
berhubungan dengan potensi produk rusak di gedung akibat 
penumpukan antar produk sebelum didistribusikan. Suhu ini 
mempengaruhi kualitas produk keju mozzarella. Jika suhu yang 
digunakan tidak sesuai standar maka akan menyebabkan 
penurunan kualitas keju mozzarella. Peletakan produk tidak 
sesuai pada lot-nya akan menyebabkan keadaan produk keju 
mozzarella menjadi tertindih dan mudah penyok. Keju Mozzarella 
memiliki umur simpan selama 6 bulan dalam penyimpanan pada 
suhu 4- 10ºC (Widarta dkk, 2016).  
b. Risiko pelayanan produk ke konsumen. Hal ini berhubungan 
dengan waktu tunggu (lead time) yang dibutuhkan konsumen 
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dalam menerima produk. Tipe produksi yang digunakan 
perusahaan ialah make to order. Tipe produksi ini membutuhkan 
waktu produksi sedang. Hal ini menyebabkan customer tidak 
dapat mendapatkan produk dengan waktu mendadak 
dikarenakan harus menunggu waktu proses produksi selesai. 
Kepuasan konsumen adalah tingkat perasaan seseorang setelah 
membandingkan kinerja atau outcame yang dirasakan dengan 
harapan-harapan terhadap suatu produk (Nilasari dan Istiatin, 
2015). 
c. Risiko pengiriman produk ke distributor atau agen. Hal ini 
berhubungan dengan proses pengiriman produk. Adakalanya, 
pengiriman berlangsung lama. Pengiriman produk menggunakan 
mobil box dalam skala besar dan kendaraan bermotor dalam 
skala rumah tangga. Ini menyebabkan customer harus 
menunggu dalam waktu tertentu. Waktu tunggu bagi customer 
merupakan hal yang dialami setiap customer karena harus 
menunggu kesiapan barang  (Nilasari dan Istiatin, 2015). 
5. Risiko pada aktivitas Return 
Risiko pengembalian produk keju mozzarella dari konsumen. Hal 
ini dikarenakan produk yang diterima konsumen tidak sesuai. 
Kejadian yang pernah dialami perusahaan ialah produk masih 
mengandung sejumlah kotoran fisik seperti debu yang tidak 
ditolerir konsumen. Oleh karena itu, customer mengembalikan 
produk yang menyebabkan image perusahaan menjadi kurang 
baik. Menurut Foscht et al (2013) menganalisa perilaku 
pengembalian konsumen diklasifikasikan menjadi empat 
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kelompok diantaranya pengembalian yang akut, pengembalian 
medium, pengembalian ringan, dan pengembalian di musim 
tertentu.  
4.2.3 Identifikasi Agen Risiko (Risk Agent) 
 Berdasarkan kejadian risiko yang muncul pada aktivitas 
proses produksi CV Narendra Food, langkah selanjutnya yaitu 
dilakukan identifikasi agen risiko (penyebab) munculnya kejadian 
risiko. Menurut penelitian sebelumnya bahwa satu kejadian risiko 
dapat disebabkan oleh beberapa agen risiko dan satu agen risiko 
dapat menyebabkan beberapa kejadian risiko (Pujawan dan 
Geraldine, 2009). Tahap identifikasi agen risiko ini dilakukan 
dengan mewawancara pemilik dan manajer produksi CV 
Narendra Food. Hasil identifikasi kejadian risiko dapat dilihat 
pada Tabel 4.2 dan dilihat secara lengkap pada Lampiran 3. 
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Tabel 4.2 Hasil identifikasi agen risiko (Lanjutan) 
Jenis 
Aktivitas 
Kejadian Risiko Agen Risiko Dampak 
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Secara detail hasil identifikasi agen risiko berdasarkan setiap 
aktivitas produksi perusahaan yaitu: 
1. Agen risiko dari kejadian risiko pada aktivitas Plan 
Pertama risiko aktivitas plan yaitu kejadian risiko peramalan 
jumlah permintaan yang tidak akurat dengan agen risiko 
kesalahan perencanaan pihak CV Narendra Food. Kedua, 
keterlambatan atau penundaan proses produksi dengan agen 
risiko ketidakakuratan peramalan jumlah produksi. Ketiga, risiko 
pemeriksaan level stock produk keju mozzarella dengan agen 
risiko kesalahan penentuan jumah bahan baku dan bahan 
pendukung lainnya. Keempat, risiko pemeriksaan level stock 
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produk keju mozzarella dengan agen risiko kesalahan hasil 
pengecekan kuantitas dan kualitas dan ketidaksesuain jumlah 
stock dengan hasil pemeriksaan. Kelima risiko sanitasi dan 
kesiapan mesin dan peralatan dengan agen risiko kontaminasi 
dari bakteri-bakteri yang masuk serta kondisi listrik mati. 
Sebagaimana penjelasannya berikut:  
a. Terdapat kejadian risiko peramalan jumlah permintaan 
yang tidak akurat. Dalam hal ini, permintaan rendah 
sedangkan jumlah keju mozarella yang diproduksi 
melebihi jumlah permintaan dan disatu sisi, keju tersebut 
memiliki batas waktu layak konsumsi. Tidak tepatnya 
peramalan jumlah permintaan dan ketersediaan 
menyebabkan kerugian dari produsen keju mozarella. 
Selain itu, aktivitas plan yang pernah mengalami risiko 
yaitu tingginya permintaan sedangkan stock atau 
persediaan jumlah keju morazella tidak memenuhi 
permintaan sehingga produsen tidak mampu memenuhi 
seluruh permintaan pasar akibat peramalan jumlah 
permintaan yang melebihi target dan tidak adanya 
manajemen risiko ketika mengalami risiko tersebut.  
Peramalan merupakan suatu langkah proses dari sebuah 
aktivitas perkiraan produk yang dimasa depan dalam 
kurun waktu tertentu yang di buat dibuat berdasarkan data 
historis. Dalam bisnis peramalan merupakan hal yang 
penting karena merupakan sumber landasan dalam 
pengambilan keputusan, peramalan juga dapat 
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diimplementasikan pada setiap proses bisnis (Ahmad, 
2020). 
b. Dalam penelitian menunjukkan terjadinya keterlambatan 
atau penundaan proses produksi dengan agen risiko 
ketidakakuratan peramalan jumlah produksi. Keadaan 
tersebut masih berhubungan dengan risiko peramalan. 
Kesalahan dalam meramalkan jumlah permintaan yang 
tidak diikuti oleh adanya manajemen risiko 
mengakibatkan permintaan berlebih sedangkan sumber 
daya yang dimiliki produsen belum mampu memenuhi 
permintaan tersebut pada batas waktu yang telah 
ditetapkan. Dengan terjadinya hal tersebut maka proses 
produksi menjadi terhambat yang diperlihatkan batas 
waktu memenuhi permintaan dengan selesainya proses 
produksi diluar target yang telah ditentukan sebelumnya. 
Pada dasarnya sebuah perusahaan mengadakan 
perencanaan dan pengendalian bahan baku yang 
bertujuan untuk meminimumkan biaya serta 
memaksimalkan laba perusahaan tersebut (Sulaiman dan 
Nanda, 2015). 
c. Risiko pemeriksaan level stock produk keju mozzarella 
dengan agen risiko kesalahan penentuan jumah bahan 
baku dan bahan pendukung lainnya. Munculnya risiko 
tersebut ditemukan pada CV. Narendra Food walaupun 
sangat jarang terjadi namun pernah mengalami hal 
sedemikian rupa. Keadaan tersebut diakibatkan 
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kesalahan dari proses produksi mengenai kurangnya 
jumlah bahan baku yang dibutuhkan serta tidak sesuainya 
kuantitas dan kualitas bahan pendukung lainnya dalam 
pembuatan keju morazella.  
d. Risiko pemeriksaan level stock produk keju mozzarella 
dengan agen risiko kesalahan hasil pengecekan kuantitas 
dan kualitas dan ketidaksesuain jumlah stok dengan hasil 
pemeriksaan. Keadaan ini terjadi akibat tidak sesuainya 
data yang tercantum dengan hasil akhir. Pada 
pengecekan kuantitas dan kualitas terdapat jumlah stok 
keju mozarella pada divisi produksi namun saat 
pemeriksaan hasil, jumlah kuantitas terkadang lebih 
sedikit maupun lebih banyak serta terdapat sejumlah keju 
tertentu yang tidak lolos pemeriksaan akhir dalam kualitas 
keju itu sendiri.  
e. Risiko sanitasi dan kesiapan mesin serta peralatan 
dengan agen risiko kontaminasi dari bakteri-bakteri yang 
masuk serta kondisi listrik mati. Keadaan tersebut 
beberapa kali terjadi pada CV. Narendra Food yang salah 
satunya diakibatkan oleh mati listrik dan tidak terdapatnya 
pembangkit listrik yang memadai. Dengan matinya listrik 
tersebut membuat mesin-mesin mati terutama mesin 
pendingin sehingga mengganggu proses produksi 
bahkan dapat berdampak pada kualitas keju mozarella. 
Selain itu, kesiapan dari mesin dan peralatan lainnya 
belum sepenuhnya memenuhi standar kesehatan karena 
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sempat terjadinya kontaminasi dari bakteri lain selain 
bakteri baik yang digunakan dalam proses pembuatan 
keju mozarela. Higiene dan sanitasi industri adalah upaya 
pencegahan atau preventif yang perlu dilakukan pada 
setiap industri untuk menjaga dan memelihara kesehatan 
lingkungan serta mengendalikan faktor-faktor dari 
lingkungan yang muncul di tempat kerja atau industri yang 
dapat menyebabkan pekerja dapat mengalami gangguan 
kesehatan dan rasa ketidaknyamanan pada saat 
melakukan pekerjaan (Chaerul dkk, 2021). 
2. Agen risiko dari kejadian risiko pada aktivitas Source 
Pertama, kejadian risiko bahan baku dan bahan lainnya tidak 
lengkap dengan agen risiko keterlambatan kedatangan bahan 
baku dan bahan pendukung lainnya, bahan baku tidak memenuhi 
standar kualitas, bahan baku tidak dilakukan uji lab sebelum 
produksi serta hasil penimbangan bahan baku tidak sesuai. 
Kedua, kejadian risiko inspeksi bahan baku dengan agen risiko 
ketidaksesuaian jumlah bahan pendukung yang dipesan dengan 
yang diterima, bahan baku tidak memenuhi standar kualitas, 
bahan baku tidak dilakukan uji lab sebelum produksi dan hasil 
penimbangan bahan baku tidak sesuai. Ketiga, risiko 
penyimpanan bahan pendukung dengan agen risiko 
penyimpanan bahan pendukung. Sebagaimana dapat dijelaskan 
berikut:  
a. Terjadi risiko dimana bahan baku dan bahan lainnya tidak 
lengkap dengan agen risiko keterlambatan datangnya bahan 
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baku dan bahan pendukung lainnya. Dengan terlambatnya 
kedatangan bahan baku dan bahan pendukung lainnya 
mampu mengakibatkan terganggunya proses produksi dan 
keterlambatan dalam memenuhi permintaan konsumen. 
Selain itu risiko lainnya yang terjadi saat bahan baku tidak 
memenuhi standar kualitas yang diakibatkan karena 
produsen tidak melakukan uji laboratorium sebelum 
menerima bahan baku untuk pembuatan keju mozarella.  
b. Risiko inspeksi bahan baku dengan agen risiko 
ketidaksesuaian jumlah bahan pendukung yang dipesan 
dengan yang diterima. Keadaan demikian mengganggu 
kegiatan bisnis perusahaan terutama dalam kemampuannya 
memenuhi permintaan konsumen. Dengan kurangnya 
kuantitas atau jumlah bahan baku yang diterima membuat 
produsen harus mengulur waktu bahkan kehilangan 
konsumen dari penjualan produk keju mozzarella. Terlebih 
dalam memesan bahan baku pendukung akan adanya waktu 
tenggang (lead time) yakni selama 1 minggu untuk 
pemesanan renet karena memesan dari luar kota. 
c. Risiko penyimpanan bahan pendukung dengan agen risiko 
penyimpanan bahan pendukung dimana tempat 
penyimpanan bahan baku yang terkadang mati listrik akibat 
pemadaman listrik dari PLN maupun tidak memadainya 
pembangkit listrik yang dimiliki membuat mesin 
penyimpanan tidak berfungsi dengan optimal. Hal tersebut 
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mampu mengakibatkan rusaknya bahan baku dalam proses 
produksi.  
3. Agen risiko dari kejadian risiko pada aktivitas Make 
Pertama, kejadian risiko pemanasan bahan baku belum optimal 
dengan agen risiko tidak tercapai suhu optimal. Kedua, kelebihan 
atau kekurangan asam sitrus dan enzim dengan agen risiko 
proses curd clotting tidak maksimal dan kontaminasi saat proses 
curd clotting. Ketiga, risiko pemotongan tidak optimal dengan 
agen risiko hasil curd tidak maksimal (keras). Keempat, risiko 
pencampuran (mixing) tidak optimal dengan agen risiko 
masuknya kontaminasi dan hasil mixing kurang maksimal. 
Kelima, risiko pemuluran (stretching) tidak optimal dengan agen 
risiko asam terlalu kuat dan proses pemuluran tidak maksimal 
serta masuknya kontaminasi. Keenam, risiko terlambatnya 
proses produksi dengan agen risiko tidak tercapainya target 
produksi dan kecelakaan kerja. Ketujuh, risiko inspeksi kualitas 
produk dengan agen risiko produk tidak memenuhi spesifikasi, 
kesalahan pemotongan atau pencetakan, serta tidak dilakukan uji 
lab saat sebelum dipasarkan. Kedelapan, risiko kemasan dan 
labeling produk jadi dengan agen risiko inefisiensi pada 
pemakaian pengemas sekunder, kesalahan pengadaan bahan 
pengemas, kesalahan memberikan label atau merk serta 
pengemasan kurang rapi. Sebagaimana dijelaskan berikut:  
a. Kejadian risiko pemanasan bahan baku belum optimal 
dengan agen risiko tidak tercapai suhu optimal yang 
membuat kualitas dari keju mozzarella menurun bahkan ada 
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kalanya mengalami kegagalan dalam memproduksi keju. 
Pemanasan bahan baku dengan pasterurisasi (dipanaskan 
dalam suhu dibawah 100⁰C) memberikan dampak terhadap 
keberadaan spesies, Brucella abortus, Campylobacter jejuni, 
E. coli, Coxiella burneti, Patogenic E. coli (0157:H7), L. 
monocytogenes, Mycobacterium tuberculosis, M. bovis, 
Salmonella enterica serotype, Streptococcus pyogene dan 
Yersinia enterocolitica (Kristanti, 2017). 
b. Kelebihan atau kekurangan asam sitrus dan enzim dengan 
agen risiko proses curd clotting tidak maksimal dan 
kontaminasi saat proses curd clotting. Keadaan demikian 
bahkan terjadinya kontaminasi membuat kualitas dari keju 
mozarela yang diproduksi menurun dan pada akhirnya 
membuat terganggunya proses pemenuhan permintaan dari 
konsumen. 
c. Risiko pemotongan tidak optimal dengan agen risiko hasil 
curd tidak maksimal (keras) sehingga tampilan dari keju 
mozzarella yang diterima konsumen tidak rapi. Walaupun 
sepenuhnya kualitas rasa dan dari segi keberhasilan 
fermentasi tergolong baik namun hasil curd tidak maksimal 
mengakibatkan terjadinya penggumpalan keju (keras) yang 
membuat konsumen merasa keju tersebut tidak 
sebagaimana keju mozzarella pada umumnya dan 
mengakibatkan datangnya kritik dari konsumen. 
d. Risiko pencampuran (mixing) tidak optimal dengan agen 
risiko masuknya kontaminasi dan hasil mixing kurang 
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maksimal. Pencampuran yang tidak optimal tersebut 
diantara bahan-bahan pembuatan keju mozarela mampu 
membuat terjadinya kontaminasi selama proses produksi. 
Dengan adanya kontaminasi akan mempengaruhi hasil akhir 
produksi terutama pada kualitas dari keju mozarela itu sendiri 
maupun kegagalan pembuatan keju mozarela (tidak layak 
konsumsi) walaupun sejauh ini lebih banyak pada penurunan 
kualitas dibandingkan kegagalan produksinya.  
e. Risiko pemuluran (stretching) tidak optimal dengan agen 
risiko asam terlalu kuat dan proses pemuluran tidak 
maksimal serta masuknya kontaminasi. Stretching yang tidak 
optimal membuat keju mozarela tidak sebagaimana keju 
mozarela pada umumnya atau tidak lentur dan terkesan 
keras. Keadaan tersebut termasuk dalam penurunan kualitas 
keju sedangkan disatu sisi, keju mozzarela merupakan keju 
yang memiliki stretching yang baik agar dapat dikonsumsi 
oleh konsumen dengan dicampurkan dengan bahan 
masakan lain. Ketika stretching keju tersebut tidak berlaku 
sesuai standar maka produsen akan mendapatkan kritik dari 
konsumen bahkan dapat kehilangan konsumennya. 
f. Risiko terlambatnya proses produksi dengan agen risiko 
tidak tercapainya target produksi dan kecelakaan kerja. 
Risiko ini muncul karena proses produksi yang terhambat 
karena berbagai hal seperti mesin, sumber daya manusia, 
maupun sumber produksi. Terhambatnya proses produksi 
membuat tidak tercapainya target produksi yang telah 
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ditetapkan sebelumnya. Selain itu, terdapat risiko 
kecelakaan kerja dari pegawai. Kecelakaan kerja sangat 
minim terjadi tapi beberapa kali pernah terjadi pada lokasi 
penelitian walaupun kecelakaan tersebut bukan termasuk 
kategori kecelakaan kerja yang berisiko tinggi.  
g. Risiko inspeksi kualitas produk dengan agen risiko produk 
tidak memenuhi spesifikasi, kesalahan pemotongan atau 
pencetakan, serta tidak dilakukan uji lab saat sebelum 
dipasarkan. Munculnya risiko inspeksi kualitas produk ini 
berhubungan dengan produk keju mozzarella yang tidak 
memenuhi standar kualitas untuk didistribusikan kepada 
konsumen seperti adanya kesalahan pemotongan, 
pencetakan, dan tidak adanya uji lab sebelum dipasarkan.  
h. Risiko kemasan dan labeling produk jadi dengan agen risiko 
inefisiensi pada pemakaian pengemas sekunder, kesalahan 
pengadaan bahan pengemas, kesalahan memberikan label 
atau merk serta pengemasan kurang rapi. Dalam hal ini, 
distribusi produk dalam pengemasan dapat berdampak pada 
menurunnya jumlah pembelian dibandingkan pada tahun 
sebelumnya mengingat munculnya kompetitor-kompetitor 
baru dengan pengemasan yang lebih menarik minat 
konsumen.  
4. Agen risiko dari kejadian risiko pada aktivitas Deliver 
Pertama, kejadian risiko penyimpanan produk keju mozzarella 
dengan agen risiko lebih dari satu yakni produk rusak di freezer 
di gudang akibat penumpukan atau lainnya, suhu kulkas produk 
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tidak sesuai serta peletakkan produk tidak sesuai pada Lot-nya. 
Kedua, kejadian risiko pelayanan produk ke konsumen dengan 
agen risiko pelayanan berlangsung lama. Ketiga, kejadian risiko 
pengiriman produk ke distribtor atau agen dengan agen risiko 
keterlambatan pengiriman produk jadi dan ketidaksesuaian 
produk yang dikirim ke konsumen. Sebagaimana penjelasan 
berikut:  
a. Kejadian risiko penyimpanan produk keju mozarella yang 
diakibatkan produk tersebut rusak dalam gudang 
penyimpanan. Rusaknya produk tersebut dalam penelitian 
yang dilakukan di CV Narendra Food karena adanya 
penumpukan bahan baku sehingga jumlah bahan baku yang 
tersimpan tidak sesuai dengan kapasitas mesin pendingin. 
Selain itu, peletakan bahan baku tidak sesuai tempatnya atau 
tidak pada mesin pendingin bersuhu tertentu sehingga bahan 
baku menjadi rusak dan tidak layak produksi. 
b. Kejadian risiko pelayanan produk ke konsumen dengan agen 
risiko pelayanan berlangsung lama dimana pelayanan produk 
ini terkait dengan distribusi barang kepada konsumen. 
Penerimaan pesananan dan pemenuhan pesanan terkadang 
berlangsung lama bahkan tidak tepat waktu sehingga 
konsumen membutuhkan waktu lebih lama untuk 
mendapatkan produk keju mozzarella yang dipesannya.  
c. Kejadian risiko pengiriman produk ke distributor atau agen 
dengan risiko keterlambatan pengiriman. Hal ini terkait 
hubungan produsen dengan distributor (agen) yang 
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memasarkan produk keju mozarella dimana sempat terjadinya 
keterlambatan dari produsen ke distributor sehingga dalam hal 
ini akan mempengaruhi pembelian dari konsumen. Selain itu, 
rusaknya produk selama pengiriman dari produsen ke 
distributor sehingga distributor tidak dapat memasarkannya 
kepada konsumen. Rusaknya produk dalam pengiriman 
tersebut akibat mesin pendingin selama diperjalanan tidak 
sesuai kapasitas atau mengalami kerusakan serta tidak hati-
hatinya dalam pemindahan produk dari pabrik ke ekspedisi 
pengiriman. 
5. Agen risiko dari kejadian risiko pada aktivitas Return 
Kejadian risiko pengembalian produk keju mozzarella dari 
konsumen dengan agen risiko penanganan pengembalian 
produk terlambat. Risiko tersebut kerap kali ditemukan dalam 
penjualan produk keju mozzarella dimana konsumen 
mengembalikan keju dengan berbagai kritik, mulai dari 
produknya yang menurut konsumen kualitasnya tidak sesuai 
dengan keinginan maupun karena produk tersebut mengalami 
kerusakan (tidak layak konsumsi).  
4.2.4 Pengujian Validitas Kuesioner 
 Pengujian validitas kuesioner menggunakan teknik face 
validity. Pengujian ini dilakukan melalui dua orang dosen 
pembimbing. Validasi bertujuan untuk memperbaiki isi 
(substansi) dan tampilan kuesioner agar mudah dipahami 
responden ahli. Kuesioner melalui perbaikan pada variabel risiko 
yang telah diidentifikasi. Perbaikan dilakukan untuk 
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menyesuaikan maksud isi kuesioner sehingga lebih mudah 
dalam mengetahui dan memahami perbedaan tiap variabel risiko. 
Kuesioner yang telah diverifikasi dosen selanjutnya digunakan 
untuk memperoleh data yang dibutuhkan peneliti terkait risiko 
proses produksi keju mozzarella CV Narendra Food.  
4.2.5 Penilaian Tingkat Dampak Kejadian Risiko 
 Kejadian risiko yang telah diidentifikasi selanjutnya 
dilakukan penilaian kejadian risiko. Penilaian kejadian risiko 
berfungsi untuk mengetahui tingkat dampak (severity) yang 
timbul. Penilaian tingkat dampak (severity) yang timbul 
berdasarkan skala severity seperti pada Tabel 4.3. Hasil 
penilaian tingkat dampak kejadian risiko CV Narendra Food 
secara lengkap dapat dilihat pada Lampiran 6. Penilaian tingkat 
dampak severity dengan nilai tertinggi dapat dibedakan 
berdasarkan simbol (*) pada kode kejadian risiko. Berikut hasil 
identifikasi dampak kejadian risiko CV Narendra Food dapat 












Tabel 4.3 Hasil Identifikasi Dampak Kejadian Risiko 
Kode Kejadian Risiko Severity 
E2* Risiko perencanaan produksi yang tidak akurat 9 
E3* Risiko pemeriksaan level stok bahan  9 
E4 Risiko pemeriksaan level stock produk 5 
E9* Risiko pemanasan bahan baku 9 
E10* Risiko penambahan asam sitrus dan enzim 9 
E11 Risiko pemotongan curd 5 
E12 Risiko pencampuran (mixing) 5 
E15* Risiko inspeksi kualitas produk keju mozzarella 9 
E17* Risiko penyimpanan produk keju mozzarella di 
gudang 
9 
E19* Risiko pengiriman produk ke distributor atau 
agen 
9 





CV Narendra Food: kejadian risiko tertinggi ditandai dengan 
simbol * 
Sumber: Data Primer Diolah (2021) 
 Penilaian severity dilakukan berdasarkan skala severity 
seperti yang dijelaskan di Tabel 3.3. Berdasarkan penilaian 
kejadian risiko proses produksi pada CV Narendra Food terdapat 
tujuh risiko yang menunjukkan hasil dengan nilai severity tertinggi 
9. Menurut Hwang (2009) nilai severity 9 artinya tingkat 
dampaknya serius bagi perusahaan, nilai severity 8 artinya 
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tingkat dampaknya sangat tinggi bagi perusahaan, dan nilai 
severity 7 artinya tingkat dampaknya tinggi.   Nilai severity 
9 yaitu risiko perencanaan produksi yang tidak akurat (E2), risiko 
pemeriksaan level stok bahan (E3), risiko pemanasan bahan 
baku (E9), risiko penambahan asam sitrus dan enzim (E10), 
risiko inspeksi kualitas produk keju mozzarella (E15), risiko 
penyimpanan produk keju mozzarella di gudang (E17), risiko 
pengiriman produk ke distributor atau agen (E19), dan risiko 
pengembalian produk keju mozzarella dari konsumen (E20). 
Penjelasan mengenai tiap risk event dijelaskan sebagai berikut: 
a. Pada risiko perencanaan produksi yang tidak akurat (E2) 
dapat menyebabkan jadwal produksi berubah-ubah. 
Berdasarkan penelitian Kristanto dan Hariastuti (2014), 
kesalahan perencanaan produksi didapat nilai severity 9 
yang artinya tingkat keparahannya sangat tinggi. 
b. Pada risiko pemeriksaan level stock bahan (E3) dapat 
menyebabkan perusahaan kekurangan bahan-bahan 
pendukung yang dibutuhkan selama produksi. 
Berdasakan penelitian Handayani (2014), pemeriksaan 
level stock bahan baku dikategorikan dengan nilai severity 
yang tinggi. Bahan pendukung penting dilakukan 
pengecekan atau pemantauan karena jumlah yang 
dibutuhkan sedikit tiap produksi tetapi bila sewaktu-waktu 
perusahaan kehabisan bahan pendukung akan 
menyebabkan terganggunya jadwal produksi. Adapun, 
membeli bahan pendukung seperti rennet dibutuhkan 
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waktu selama 1 minggu pemesanan karena dipesan 
melalui distributor yang berdomisili di luar kota Malang. 
Rennet biasanya dipesan setiap 6 bulan sekali.  
c. Pada risiko pemanasan bahan baku susu segar (E9), 
berdasarkan karakteristik susu yang mudah rusak 
(perishable) sehingga bila dipanaskan dalam suhu terlalu 
tinggi akan menyebabkan protein dalam susu menjadi 
rusak sehingga menyebabkan susu akan mudah basi. 
Sementara itu, menurut Kristanti (2017), bila susu 
dipanaskan dalam suhu rendah akan menyebabkan 
bakteri-bakteri jahat seperti Brucella abortus, 
Campylobacter jejuni, E. coli, Coxiella burneti, Patogenic 
E. coli (0157:H7), L. monocytogenes, Mycobacterium 
tuberculosis, M. bovis, Salmonella enterica serotype 
Streptococcus pyogene dan Yersinia enterocolitica dalam 
susu tidak mati akibat pemanasan yang sesuai sehingga 
akan berakibat fatal bagi konsumen seperti mengalami 
sakit perut. 
d. Pada risiko penambahan asam sitrus dan enzim (E10), ini 
dapat mempengaruhi kualitas produk keju bila pemberian 
asam sitrus dan enzim menggunakan takaran yang 
berbeda-beda tiap produksi atau tidak sesuai SOP. 
Berdasarkan penelitian Komar dkk (2009), pemberian 
asam sitrat dengan konsentrasi tinggi akan memberikan 
hasil keju mozarella yang semakin asam dan sebaliknya. 
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Maka, pemberian asam sitrat dianggap penting untuk 
selalu konsisten karena mempengaruhi kualitas produk. 
e. Pada risiko inspeksi kualitas produk keju mozzarella (E15) 
disebabkan karena pada saat produk selesai langsung 
dipasarkan sehingga terkadang tidak dilakukan uji 
kualiatas produk. Berdasarkan penelitian Nugroho dkk 
(2018) keju mozzarella perlu dilakukan uji kualitas seperti 
uji pH, uji aroma, uji tekstur, dan uji rendemen. Namun, 
perusahaan hanya memiliki sejumlah alat uji sederhana. 
Hal ini yang menyebabkan kejadian risiko ini menjadi 
riskan. 
f. Pada risiko penyimpanan produk keju mozzarella, sering 
terjadi keju mengalami penumpukan di gudang. Hal ini 
membuat produk tertindih dan agak penyot. Perusahaan 
masih kesulitan dalam penyimpanan produk dikarenakan 
terbatasanya freezer penyimpanan. 
g. Pada risiko pengiriman produk ke distributor atau agen 
terkadang pengiriman agak terlambat disebabkan 
perusahaan memiliki stok mendekati limit pembuatan per 
produksi dan dipengaruhi oleh jarak tempuh ke customer 
atau restoran yang memesan produk. Berdasarkan 
penelitian Millaty dkk (2014), pengiriman produk ke 
customer dikategorikan memiliki tingkat dampak 
keparahan yang tinggi. Hal ini disebabkan karena bahan 
baku utama dalam produksi ini ialah susu segar dan 
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kebutuhan bahan pelengkap yang membantu mengubah 
susu segar menjadi keju mozzarella.  
h. Pada risiko pengembalian produk keju mozzarella dari 
konsumen, sering ditemukan produk yang reject dari 
customer. Hal ini karena produk yang dikirim tidak sesuai 
missal dikarenakan bentuk produk yang penyok atau 
masih terdapat partikel debu pada produk. Ini menjadi 
dampak yang besar bagi perusahaan karena membuat 
citra perusahaan menjadi kurang baik. 
Sementara nilai severity terendah dengan nilai 5 yang artinya  
yaitu risiko pemeriksaan level stok produk keju mozzarella (E4), 
risiko pemotongan curd (E11), dan risiko pencampuran (mixing) 
(E12). Penjelasan tiap kejadian risiko sebagai berikut: 
a. Pada risiko pemeriksaan level stok produk keju 
mozzarella, hal ini disebabkan risiko pemeriksaan level 
stock produk sering dipantau jumlahnya karena 
memperhitungkan jumlah bahan baku yang dipesan untuk 
produksi selanjutnya sehingga nilai severity rendah. 
b. Pada risiko pemotongan curd mendapat nilai severity 
terendah karena perusahaan mempunyai alat pemotong 
curd yang sudah disediakan khusus sehingga tenaga 
kerja bisa langsung menggunakannya. Selain itu, 
penggunaan alat pemotong curd cukup mudah yakni 
dengan diarahkan secara horizontal setelah itu vertikal 




c. Risiko pencampuran (mixing) antara produk setengah jadi 
dengan garam memiliki tingkat severity yang kecil karena 
pada bagian ini garam telah dihitung takaran yang 
dibutuhkan. Ketiga risiko ini dianggap memiliki tingkat 
dampak kecil. 
4.2.6 Penilaian Tingkat Frekuensi Kejadian Agen Risiko 
 Penilaian agen risiko dilakukan setelah agen risiko 
diidentikasi. Penilaian ini dilakukan untuk mengetahui tingkat 
frekuensi kejadian (occurance) dari setiap agen risiko. 
Berdasarkan Tabel 4.4 bahwa semua agen risiko dinilai menurut 
tingkat frekuensi kejadiannya. Agen risiko proses produksi CV 
Narendra Food memiliki nilai tertinggi ditandai dengan simbol (*) 
pada kode agen risiko. Hasil identifikasi tingkat frekuensi tingkat 
frekuensi kejadian agen risiko dapat dilihat pada Tabel 4.4 dan 













Tabel 4.4 Hasil Identifikasi Tingkat Frekuensi Kejadian Agen 





A2* Ketidakakuratan peramalan jumlah 
produksi 
6 
A5* Ketidaksesuaian jumlah stok dengan hasil 
pemeriksaan 
6 
A7* Listrik mati 6 
A13* Bahan baku tidak memenuhi standar 
kualitas 
6 
A14 Bahan baku tidak dilakukan uji lab sebelum 
produksi 
1 
A16 Enzim dan rennet kadaluarsa 1 
A21 Asam terlalu kuat 1 
A30 Kesalahan memberikan label atau merk 1 
A33 Suhu kulkas penyimpanan produk tidak 
sesuai 
1 




CV Narendra Food: kode agen risiko tertinggi ditandai dengan 
simbol * 




 Berdasarkan Tabel 4.4 penilaian agen risiko proses 
produksi CV Narendra Food terdapat frekuensi kejadian tertinggi 
sebesar 6 yaitu ketidakakuratan peramalan jumlah produksi (A2), 
ketidaksesuaian jumlah stok dengan hasil pemeriksaan (A5), 
listrik mati (A7), dan bahan baku tidak memenuhi standar kualitas 
(A13). Agen risiko ini memiliki tingkat frekuensi tertinggi. 
Penjelasan sebagai berikut: 
a. Pada agen risiko ketidakakuratan peramalan jumlah 
produksi. Klasifikasi tingkat kejadian agen risiko terjadi 
ialah sedang dan terjadi hanya sesekali dalam 6 bulan 
terakhir. Ini disebabkan karena perusahaan tidak 
melakukan peramalan yang baik dalam mempersiapkan 
produksi. 
b. Pada agen risiko ketidaksesuaian jumlah stok dengan 
hasil pemeriksaan. Klasifikasi tingkat kejadian agen risiko 
terjadi ialah sedang dan terjadi hanya sesekali dalam 6 
bulan terakhir. Ini disebabkan jumlah produksi tiap 
produksi kadang berbeda sehingga jumlah dan takaran 
bahan baku yang digunakan berbeda tiap produksi. 
c. Pada agen risiko listrik mati, ini disebabkan kondisi 
perusahaan yang menumpang pada sebuah pondok 
pesantren sehingga tidak bisa mengontrol keadaan listrik 
secara mandiri. Adakalanya, kondisi seperti mati lampu 
secara tiba-tiba menghambat pelaksanaan produksi yang 
mengakibatkan tenaga kerja pulang lebih lama. Klasifikasi 
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tingkat kejadian agen risiko terjadi ialah sedang dan 
terjadi hanya sesekali dalam 6 bulan terakhir. 
d. Pada agen risiko bahan baku tidak memenuhi standar 
kualitas disebabkan karena perusahaan terkadang harus 
menerima bahan baku yang ditawarkan oleh peternakan. 
Ketika bahan baku tidak memenuhi standar sehingga 
perusahaan terpaksa mengolah bahan baku susu segar 
yang diterima. Klasifikasi tingkat kejadian agen risiko 
terjadi ialah sedang dan terjadi hanya sesekali dalam 6 
bulan terakhir. Hal ini terjadi ketika supplier susu segar 
yang biasanya tidak mampu memenuhi permintaan 
perusahaan. 
Sementara itu, untuk nilai tingkat frekuensi kejadian yang 
terendah dengan nilai 1 terdapat pada agen risiko bahan baku 
tidak dilakukan uji lab sebelum produksi (A14), enzim dan rennet 
kadaluarsa (A16), asam terlalu kuat (A21), kesalahan 
memberikan label atau merk (A30), suhu kulkas penyimpanan 
produk tidak sesuai (A33), dan ketidaksesuaian produk yang 
dikirim ke konsumen (A37). Penjelasan sebagai berikut: 
a. Pada agen risiko bahan baku tidak dilakukan uji lab 
sebelum produksi, ini disebabkan karena perusahaan 
memiliki beberapa alat bantu pengujian seperti pH meter, 
lactoscan, timbangan digital, dan termometer. Tingkat 
keasaman diukur dengan pH meter. Lactoscan 
merupakaan alat yang digunakan untuk mengukur tingkat 
laktosa dalam bahan baku susu segar. Timbangan digital 
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digunakan untuk mengukur massa produk. Sedangkan 
termometer digunakan untuk mengukur suhu bahan baku 
misalnya digunakan pada saat pemanasan bahan baku. 
Walaupun begitu, untuk pengecekan lebih mendalam 
perusahaan melakukan uji produk di laboratorium 
lembaga pangan seperti di laboratorium pangan 
Universitas Brawijaya. Kejadian tingkat kemungkinan 
agen risiko ialah sangat jarang terjadi dalam periode 
produksi berlangsung. Hal ini dikarenakan perusahaan 
memiliki peralatan uji yang cukup lengkap sehingga bisa 
dilakukan uji produk di pabrik. 
b. Pada agen risiko enzim dan rennet kadaluarsa, ini 
sebabkan karena enzim dan rennet memiliki waktu 
kadaluarsa yang cukup lama seperti rennet yang masa 
kadaluarsanya 2 tahun. Kejadian tingkat kemungkinan 
agen risiko ialah sangat jarang terjadi dalam periode 
produksi berlangsung. Hal ini dikarenakan kemungkinan 
lamanya waktu kadaluarsa dan tenaga kerja melakukan 
pengecekan kondisi rennet. 
c. Pada agen risiko asam terlalu kuat menjadi salah satu 
yang terendah dengan kejadian tingkat kemungkinan 
agen risiko ialah sangat jarang terjadi dalam periode 
produksi berlangsung. Hal ini karena pemberian asam 
sudah mengikuti takaran yang sesuai tiap produksi. Hal ini 




d. Pada risiko kesalahan memberikan label atau merk. 
Kejadian tingkat kemungkinan agen risiko ialah sangat 
jarang terjadi dalam periode produksi berlangsung. ini 
disebabkan karena tenaga kerja sudah diperkenalkan 
bagaimana cara memberikan label atau merk produk 
sehingga kesalahan minim terjadi. 
e. Pada suhu kulkas penyimpanan produk tidak sesuai 
merupakan salah satu nilai yang terendah dengan 
kejadian tingkat kemungkinan agen risiko ialah sangat 
jarang terjadi dalam periode produksi berlangsung. Hal ini 
karena suhu kulkas diatur sebelum produk disimpan untuk 
didinginkan. 
f. Pada agen risiko ketidaksesuaian produk yang dikirim ke 
konsumen, ini disebabkan karena produk yang diantar ke 
konsumen sudah dicatat di bagian marketing perusahaan 
sehingga produk diantarkan langsung ke konsumen 
sesuai pemesanan. Nilai yang terendah dengan kejadian 
tingkat kemungkinan agen risiko ialah sangat jarang 
terjadi dalam periode produksi berlangsung. 
4.2.7 Penilaian Korelasi 
 Penilaian korelasi (hubungan) antara penilaian kejadian 
risiko dengan agen penyebab risiko dilakukan setelah 
mendapatkan nilai severity dari kejadian risiko dan nilai 
occurance dari agen risiko. Penilaian ini bertujuan untuk 
mengetahui besarnya hubungan antara kejadian risiko dengan 
agen penyebab risiko. Penilaian ini diisi oleh responden ahli dari 
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pihak CV Narendra Food melalui kuesioner yang telah dibuat. 
Bila suatu risk agent menyebabkan timbulnya suatu risk event 
maka dikatakan terdapat korelasi (Tampubolon dkk, 2013). Skala 
penilaian dimulai dari 0 (tidak ada korelasi antara kejadian risiko 
dan agen risiko), 1 (memiliki hubungan korelasi yang lemah), 3 
(memiliki hubungan korelasi yang sedang), dan 9 (memiliki 
hubungan korelasi yang kuat). Hasil penilaian korelasi hubungan 
kejadian risiko dan agen risiko proses produksi CV Narendra 
Food dapat dilihat pada Lampiran 12. Hasil penilaian hubungan 
(korelasi) antara kejadian risiko dengan agen risiko tertinggi 
dengan nilai 9 terbagi dalam Plan, Source, Make, Delivery dan 
Return. 
1. Pada Plan, kedua responden memberikan angka yang 
sama yakni 9 yaitu risiko peramalan jumlah permintaan 
yang tidak akurat (E1) dengan kesalahan (ketidaktelitian) 
perencanaan pihak CV Narendra Food (A1) memiliki 
korelasi kuat. Kejadian risiko yakni peramalan jumlah 
permintaan yang tidak akurat adalah salah satu kejadian 
risko yang besar bagi perusahaan yang penyebabnya 
relevan dengan kesalahan (ketidaktelitian) perencanaan 
pihak perusahaan. Peramalan sulit dilakukan karena 
perusahaan menggunakan prediksi history perusahaan 
secara tidak rinci dan sistem order yang merupakan make 
to stock.  
2. Pada Source, risiko inspeksi bahan baku (E7) dengan 
ketidaksesuaian jumlah bahan pendukung yang dipesan 
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(A12) dan bahan baku tidak memenuhi standar kualitas 
(A13) merupakan risiko tertinggi dengan nilai 9 yakni kuat. 
Perusahaan perlu melakukan inspeksi bahan baku 
produksi sebelum melaksanakan produksi. Berdasarkan 
analisa korelasi ketidaksesuaian jumlah bahan baku yang 
dipesan dan bahan baku tidak memenuhi standar kualitas 
memiliki korelasi lebih kuat dan relevan terkait inspeksi 
bahan baku. Bila risiko inspeksi bahan baku tidak 
dilakukan akan menyebabkan kesalahan perhitungan 
kadar dalam penggunaan bahan baku saat produksi 
sehingga inspeksi bahan baku perlu diperhatikan sebelum 
produksi. 
3. Pada Make, terdapat beberapa korelasi sebagai berikut: 
a. Risiko pemanasan bahan baku (E9) memiliki relevansi 
kuat dengan tidak tercapai suhu optimal (A17) dan 
mendapat nilai 9 sebagai risiko tertinggi. Hal ini karena 
proses pemanasan merupakan proses esensial yang 
dilakukan pada proses produksi. Bahan baku yakni 
susu segar merupakan bahan baku yang bersifat 
perishable sehingga perlunya pengolahan dengan 
cara dipanaskan sebelum dilakukan pengolahan lebih 
lanjut. Hal ini berfungsi untuk menghilangkan bakteri 
jahat yang mengganggu pengolahan bahan baku 
lebih lanjut. 
b. Risiko penambahan asam sitrat dan enzim (E10) 
memiliki korelasi kuat dengan proses curd clotting 
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tidak maksimal (A18) mendapat nilai 9 sebagian risiko 
tertinggi. Pemberian asam sirus dan enzim yang tidak 
sesuai takaran dapat menghasilkan komposisi produk 
keju mozzarella berbeda dari kandungan lemak, 
kelembaban (moisture), dan kalsium. Hal ini terkait 
dengan proses koagulasi yang terjadi pada saat 
pemberian takaran asam sitrus dan enzim. Semakin 
tinggi kadar asam sitrat yang diberikan akan 
menghasilkan produk yang memiliki tingkat keasaman 
yang rendah (Komar dkk, 2009). 
c. Risiko pemotongan curd (E11) diakibatkan oleh hasil 
curd tidak maksimal (keras) (A19) merupakan risiko 
korelasi tertinggi dengan nilai 9. Pemotongan curd 
dilakukan dengan menggunakan alat pencacah curd. 
Proses ini dilakukan oleh tenaga kerja secara manual 
sehingga adakalanya hasil yang dicapai tidak selalu 
optimal. 
d. Risiko pemuluran (stretching) (E13) diakibatkan oleh 
proses pemuluran tidak maksimal (A22) merupakan 
nilai tertinggi dengan nilai 9. Proses stretching 
dilakukan dengan mesin stretcher. Alat ini 
menggunakan panas untuk memulurkan keju 
mozzarella sambil dilakukan proses pemuluran 
dengan bantuan manual tenaga kerja. Hal yang 
mendasari proses ini memiliki korelasi yang kuat ialah 
proses ini dilakukan cukup lama dan tidak bisa 
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dipastikan waktunya. Ini dikarenakan hasil kemuluran 
dinilai berdasarkan tenaga kerja yang melakukan 
proses tersebut. Oleh karena itu, setiap tenaga kerja 
bisa memiliki tingkat kemuluran yang berbeda antara 
satu tenaga kerja dan lainnya.  
4. Pada Deliver, risiko tertinggi dengan nilai 9 ialah 
penyimpanan produk keju mozzarella produk keju 
mozzarella di freezer area gudang (E17) diakibatakan 
karena produk rusak di freezer area gudang akibat 
penumpukan atau lainnya (A32) dan suhu kulkas 
penyimpanan produk tidak sesuai (A33). Mengingat 
bahan baku yang digunakan yakni susu segar 
mengandung protein yang bisa dijadikan sarang 
pertumbuhan bakteri oleh karena itu produk keju 
mozzarella merupakan produk yang tinggi risiko 
rusaknya. Produk rusak di gudang akibat penumpukan 
atau lainnya dan suhu kulkas penyimpanan produk tidak 
sesuai dapat merusak kualitas dan bentuk produk keju 
mozzarella. 
5. Risiko pengiriman produk ke distributor atau agen  (E19) 
diakibatkan karena keterlambatan pengiriman produk jadi 
(A36) dan ketidaksesuain produk yang dikirim ke 
konsumen (A37) merupakan korelasi kuat dengan nilai 9. 
Produk yang dikirim harus dengan perlindungan ekstra 
dan segera dikirim. Hal ini dikarenakan produk harus 
sampai di tangan konsumen dengan kualitas yang baik.  
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4.2.8. Perhitungan Nilai Aggregate Risk Potential (ARP)  
 Berdasarkan nilai severity, occurence, dan correlation 
maka dapat dihitung nilai ARP. Nilai ARP yang diperoleh 
digunakan sebagai pertimbangan terhadap agen penyebab risiko 
yang perlu dilakukan tindakan proaktif melalui strategi mitigasi. 
Bila nilai ARP semakin tinggi maka semakin besar pula risiko 
yang harus ditangan. Nilai ARP diperoleh dari perhitungan nilai 
severity, occurance, dan correlation dengan persamaan (1) pada 
rumus perhitungan Aggregate Risk Potensial (ARP). Adapun 
contoh perhitungan nilai ARP dapat dilihat pada Lampiran 13. 
Hasil perhitungan lengkap nilai ARP dan kumulatif ARP dapat 
























A2 486 486 8,13% 
A13 378 864 14,45% 
A8 360 1224 20,47% 
A1 288 1512 25,29% 
A5 270 1782 29,80% 
A18 243 2025 33,87% 
A32 243 2268 37,93% 
A38 243 2511 42,00% 
A6 228 2739 45,81% 
A10 216 2955 49,42% 
A22 216 3171 53,04% 
A12 189 3360 56,20% 
A28 189 3549 59,36% 
Sumber: Data Primer Diolah (2021) 
 
 Berdasarkan Tabel 4.5 dapat diketahui bahwa nilai ARP 
tersebut merupakan hasil ARP tertinggi berdasarkan prinsip 
pareto 60:40 pada proses produksi CV Narendra Food. Nilai ARP 
yang memiliki nilai tertinggi yaitu ketidakakuratan peramalan 
jumlah produksi (A2) dengan nilai 486. Hal ini disebabkan karena 
perusahaan tidak dapat memastikan jumlah produksi yang akan 
diproduksi setiap waktu produksi dikarenakan harus menunggu 
jumlah permintaan dari customer yang berasal dari home 
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industry, restaurant dan lain sebagainya. Selain menerima jumlah 
produksi dari customer, biasanya perusahaan melihat pola 
permintaan dari bulan ke bulan untuk memprediksi kemungkinan 
banyaknya jumlah produksi yang dibutuhkan. Peramalan adalah 
salah satu kegiatan yang dianggap mampu dijadikan dasar dalam 
pembuatan strategi produksi perusahaan. Peramalan bertujuan 
untuk medapatkan ramalan yang dapat meminimumkan 
kesalahan meramal di masa mendatang (Rusdiana, 2014). Nilai 
ARP terendah yaitu asam terlalu kuat (A21) dengan nilai ARP 18. 
Pemberian asam terlalu kuat pada saat produksi merupakan 
proses yang memiliki risiko terkecil untuk terjadi. Ini dikarenakan 
pemberian asam sudah menggunakan takaran yang sesuai pada 
saat proses produksi. Tingkat keasaman produk keju mozzarella 
yang baik berada pada kisaran 5,2-5,4. Tingkat keasamaan yang 
terlalu rendah akan menghilangkan kandungan kalsium dan 
fosfor pada keju mozzarella (Jana dan Mandal, 2011). Tabel 
House of Risk (HOR) fase 1 dapat dilihat pada Lampiran 14. 
4.3 House of Risk (HOR) Fase 2 
4.3.1 Evaluasi Risiko 
Berdasarkan perhitungan nilai Aggregate Risk Potensial 
(ARP) yang diperoleh, selanjutnya dilakukan tahap evaluasi. 
Tujuannya untuk mengetahui prioritas agen penyebab risiko 
dominan yang perlu dimitigasi. Penentuan prioritas agen 
penyebab risiko yang perlu dimitigasi berdasarkan rangking 
tertinggi dari nilai ARP. Tahapan ini dibantu menggunakan 
metode diagram pareto. Diagram pareto adalah metode 
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pengorganisasian kesalahan, problem atau cacat untuk 
memfokuskan pada usaha dalam memecahkan masalah. 
Tujuan penggunaan diagram pareto yakni untuk 
mengklarifikasi masalah menurut sebab dan gejalanya. Masalah 
akan didiagramkan menut tingkat prioritas dengan menggunakan 
diagram batang (Marimin dkk, 2010). Diagram pareto mampu 
membuat peringkat dan menggambarkan masalah-masalah yang 
potensial untuk diselesaikan (Yemina dkk, 2014). Pembuatan 
diagram pareto dimulai dari mengurutkan nilai ARP tertinggi 
sampai terendah. Selanjutnya menghitung nilai kumulatif agen 
penyebab risiko dan menghitung nilai presentase. Hasil 
perhitungan nilai kumulatif dan persentase dapat dilihat pada 






















Berdasarkan Gambar 4.1 dapat dilihat bahwa nilai ARP 
tertinggi terdapat pada agen risiko yaitu ketidakakuratan 
peramalan jumlah produksi dengan kode (A2) memiliki nilai ARP 
486 dan persentase kumulatif sebesar 8,13%, bahan baku tidak 
memenuhi standar kualitas dengan kode (A13) memiliki ARP 378 
dan persentase kumulatif sebesar 14,45%, keterlambatan 
kedatangan bahan baku dan bahan pendukung lainnya dengan 
kode (A8) memiliki nilai ARP 360 dan persentase kumulatif 
sebesar 20,47%, dan seterusnya hingga nilai ARP terendah yaitu 
asam terlalu kuat dengan kode (A21) memiliki nilai ARP 18 
dengan persentase kumulatif 100%. 
 Pada kondisi yang sebenarnya yakni tidak semua agen 
risiko mampu ditangani perusahaan kecuali agen risiko yang 
dianggap sangat krusial dan prioritas. Menurut Lutfi dan Henry 
(2012), penentuan kategori prioritas dilakukan dengan 
menggunakan hukum pareto yakni 80:20 yang artinya 80% 
kerugian perusahaan disebabkan oleh 20% risiko krusial. Andika 
(2014) menyatakan bahwa penggunaan persentase 80:20 ialah 
tidak mutlak. Hal ini menyesuaikan dengan kondisi perusahaan 
terkait. Adapun pada kondisi lain, hal tersebut bisa ditentukan 
lebih dari 80% untuk penentuan fokus masalah yang utama 
ditinjau dari risiko biaya dan tingkat kesulitan perbaikannya. 
Perbandingan hukum pareto tersebut dapat diterapkan menjadi 
60:40, atau 70:30 dan dalam situasi tertentu 90:10 atau 
mendekati 95:5 (Marshall, 2013). 
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 Penelitian Sunarto dan Heru (2020) mengatakan bahwa 
penggunaan perbandingan hukum pareto ialah kondisional 
bergantung pada kondisi perusahaan. Pada kasus proses 
produksi CV Narendra Food Malang, persentase yang 
dipertimbangkan untuk dirumuskan strategi pencegahan yakni 
40% atau dengan perbandingan 60:40. Berdasarkan observasi 
langsung dan banyaknya penyebab risiko yang timbul di CV 
Narendra Food sehingga perbandingan pareto yang digunakan 
menggunakan 60:40. Hal ini dikarenakan penyebab risiko yang 
ditemukan di dalam persentase perbandingan tersebut dianggap 
telah cukup mewakilkan dari keseluruhan penyebab risiko yang 
timbul di CV Narendra Food yang kemudian diterapkan 
penanganan strategi mitigasi untuk setiap agen prioritas. Dilihat 
dari nilai ARP ketigabelas tertinggi yakni dengan kode (A2) 
memiliki nilai ARP 486 dan persentase kumulatif sebesar 8,13%, 
bahan baku tidak memenuhi standar kualitas dengan kode (A13) 
memiliki ARP 378 dan persentase kumulatif sebesar 14,45%, 
keterlambatan kedatangan bahan baku dan bahan pendukung 
lainnya dengan kode (A8) memiliki nilai ARP 360 dan persentase 
kumulatif sebesar 20,47%, kesalahan (ketidaktelitian) 
perencanaan pihak CV Narendra Food (A1) dengan ARP 288 dan 
persentase 25,29%, ketidaksesuaian jumlah stock dengan hasil 
pemeriksaaan (A5) dengan ARP 270 dan persentase 29,80%, 
proses curd clotting tidak maksimal (A18) dengan ARP 243 dan 
persentase 33,87%, produk rusak di gudang akibat penumpukan 
atau lainnya (A32) dengan ARP 243, penanganan pengembalian 
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produk terlambat (A38) dengan ARP 243 dan persentase 42%, 
masuknya kontaminasi (A6) dengan ARP 228 dan persentase 
45,81%, kesalahan perencanaan pengadaan bahan baku (A10) 
dengan ARP 216 dan persentase 49,42%, proses pemuluran 
tidak maksimal (A22) dengan ARP 216 dan persentase 53,04%, 
ketidaksesuaian jumlah bahan pendukung yang dipesan dengan 
yang dterima (A12) dengan ARP 189 dan persentase 56,2&%, 
inefisiensi pada pemakaian pengemas sekunder (A28) dengan 
ARP 189 dan persentase 59,36%.  
 Agen risiko yang memiliki ARP tertinggi dijelaskan 
sebagai berikut:  
1. Ketidakakuratan perencanaan pihak CV Narendra Food 
(A2). Agen risiko ketidakakuratan peramalan jumlah 
produksi dianggap penting oleh CV Narendra Food 
karena mempengaruhi keberlangsungan perusahaan. 
Kemudian bahan baku tidak memenuhi standar kualitas 
dianggap penting karena mempengaruhi kualitas produk 
yang dihasilkan. 
2. Bahan baku tidak memenuhi standar kualitas (A13). Bagi 
perusahaan ini dianggap penting karena selama ini bahan 
baku susu belum memenuhi standar kualitas. Perusahaan 
perlu membuat SOP penerimaan bahan baku sehingga 
bahan baku terjaga kualitasnya. 
3. Keterlambatan kedatangan bahan baku (A8). 
Keterlambatan bahan baku dan bahan pendukung lainnya 
dianggap penting karena mempengaruhi jadwal produksi 
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yang berdampak pada lamanya tenaga kerja bekerja di 
pabrik. 
4. Kesalahan perencanaan pihak CV Narendra Food (A1). 
Hal ini disebabkan karena pihak CV Narendra Food belum 
mampu membuat perencanaan produksi. Maka sering 
terjadi jadwal produksi berubah-ubah. 
5. Ketidaksesuaian jumlah stock bahan baku dengan hasil 
pemeriksaan (A5). Perusahaan menganggap agen ini 
penting karena apabila saat produksi dan bahan baku 
tidak memenuhi maka akan mengurangi jumlah produksi. 
6. Proses curd clotting tidak maksimal (A18). Proses clotting 
merupakan proses terlingkupinya curd dengan enzim dan 
rennet. Proses ini dianggap penting karena menentukan 
keberhasilan keju mozzarella. 
7. Produk rusak di gudang akibat penumpukan menjadi 
penyok (A32). Produk yang rusak digudang biasanya 
dikarenakan penumpukan di freezer. Hal ini bisa 
disebabkan kurangnya jumlah freezer. 
8. Penanganan pengembalian produk terlambat (A38). 
Penanganan pengembalian produk ditangani tenaga 
kerja bagian marketing yang bias melayani pasar 
permintaan. 
9. Masuknya kontaminasi (A6). Masuknya kontaminasi juga 
rawan pada proses produksi keju mozzarella karena 
menangani produk yang rentan rusak (perishable). 
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10. Kesalahan perencanaan pengadaan bahan baku (A10). 
Kesalahan ini diakibatkan kurang teliti dalam menentukan 
peternakan sebagai sumber pengirim bahan baku. Selain 
itu, perusahaan hanya mengandalkan dari sedikit 
peternakan saja. 
11. Proses pemuluran tidak maksimal (A22). Pada proses 
pemuluran, keju dilakukan pemuluran dengan mesin 
pemulur. Mesin ini perlu ditangani oleh tenaga kerja. Hal 
yang sering terjadi ialah setiap tenaga kerja tidak dapat 
menghasilkan tingkat kemuluran yang sama. 
12. Ketidaksesuaian jumlah bahan pendukung yang dipesan 
dengan yang diterima (A12). Pemesanan bahan baku 
dianggap penting karena yang membantu bahan baku 
untuk proses koagulasi. Pemesanan rennet dilakukan 
biasanya setiap 6 bulan sekali. Pemesanan dilakukann 
dari distributor rennet import di luar Malang. 
13. Inefisiensi pada pemakaian pengemas (A28). Inefisiensi 
pada pengemasan produk yang menggunakan total dua 
jenis plastik. Kemasan primer dari produk bisa digantikan 
dengan alumunium foil yang lebih tahan suhu ruangan 
atau food grade paper wrap. 
4.3.2 Perancangan Strategi Mitigasi 
 Berdasarkan ketigabelas agen risiko prioritas yang terpilih 
dengan menggunakan diagram pareto, selanjutnya dibuat 
rencana untuk strategi mitigasi yang bertujuan untuk 
meminimalisir dan mencegah munculnya agen risiko terhadap 
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perusahaan. Rancangan strategi mitigasi risiko dapat dilihat pada 
Lampiran 16. Selanjutnya strategi mitigasi berikut diberikan 
penilaian untuk mengetahui kemampuannya dalam mengatasi 
agen penyebab risiko serta seberapa besar startegi dapat 
diterapkan pada aktivitas proses produksi CV Narendra Food. 
Pemetaan aksi mitigasi dengan agen risiko bertujuan untuk 
meninjau pengaruh aksi mitigasi yang diterapkan terhadap agen 
penyebab risiko (Kristanto dan Hariastuti, 2014). Rancangan 
strategi mitigasi risiko dapat dilihat pada Tabel 4.6. 
Tabel 4.6. Rancangan Strategi Mitigasi Risiko  
Kode 
Agen 







CV Narendra Food 
486 PA1 Mengevaluasi rencana 
yang telah dibuat 
A13 Bahan baku tidak 
memenuhi standar 
kualitas 











CV Narendra Food 







Tabel 4.6. Rancangan Strategi Mitigasi Risiko (Lanjutan) 
Kode 
Agen 









270 PA5 Mengecek jumlah stock 
sebelum dan setelah 
produksi 
A18 Proes curd clotting 
tidak maksimal 
243 PA6 Membriefing tenaga kerja 
bagian curd clotting 
A32 Produk rusak di 
gudang akibat 
penumpukan 
















216 PA10 Membuat dan 
menentukan standar 
kualitas mutu bahan baku 
A22 Proses pemuluran 
tidak maksimal 
216 PA11 Membriefing tenaga kerja 
bagian pemuluran 







Tabel 4.6. Rancangan Strategi Mitigasi Risiko (Lanjutan) 
Kode 
Agen 










189 PA12 Membuat penjadwalan pemesan 
dan SOP produksi 




189 PA13 Menggunakan bahan pengemas 
lain 
Sumber: Data Primer Diolah (2021) 
 
 Berdasarkan hasil diskusi dengan pihak CV Narendra 
Food sebagai pihak yang menerapkan strategi, maka dirumuskan 
perancangan strategi yang tepat dan mampu untuk diterapkan. 
Strategi mitigasi Strategi mitigasi risiko prioritas tersebut antara 
lain mengevaluasi rencana yang telah dibuat (PA1), mencari 
alternatif supplier bahan baku (PA2), membangun hubungan 
kemitraan yang profesional dengan supplier (PA3), membuat list 
perencanaan dan peramalan produksi (PA4), mengecek jumlah 
stock sebelum dan setelah produksi (PA5), membriefing tenaga 
kerja bagian curd clotting (PA6), melakukan pembatasan 
penumpukan (PA7), responsif dalam menangani pengembalian 
(PA8), memberikan APD pada tenaga kerja (PA9), membuat dan 
menentukan standar kualitas mutu bahan baku (PA10), 
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membriefing tenaga kerja bagian pemuluran (PA11), membuat 
penjadwalan pemesan dan SOP produksi (PA12), dan PA(13). 
Strategi ini disarankan kepada perusahaan sebagai 
pertimbangan dalam mencegah agen risiko yang muncul. 
Sebagaimana penjelasan berikut: 
1. Ketidakakuratan Perencanaan (A2) 
Agen risiko A2 merupakan agen risiko yang muncul pada CV 
Narendra Food dikarenakan ketidakakuratan perencanaan. Hal 
tersebut diperlihatkan dengan nilai ARP tertinggi yaitu mencapai 
486 sehingga perusahaan harus mencari penyelesaian atau 
meminimalisir risiko tersebut. Mengingat agen risiko berasal dari 
ketidakakuratan perencanaan maka perusahaan dapat 
melakukan list perencanaan dan peramalan produksi. List 
perencanaan ini merupakan cara perusahaan untuk membuat 
daftar khusus berbagai rencana produksi keju mozarella yang 
ada dalam perusahaan. Selain itu, perusahaan dapat mengurangi 
risiko dengan cara melakukan peramalan produksi sehingga 
input dan output dari produksi dapat terorganisir dengan baik. 
Peramalan produksi ini dapat dibuat seperti berapa jumlah 
kuantitas produk keju mozarella yang dihasilkan, kapan produksi 
dimulai, dan bagaimana hasil akhir dari produksi.  
2. Bahan Baku Tidak Memenuhi Standar Kualitas (A13) 
Pada CV Narendra Food ditemukan agen risiko berupa 
bahan baku tidak memenuhi standar kualitas sehingga 
mengurangi kualitas dari keju mozarella sendiri maupun dapat 
membuat gagalnya fermentasi keju mozarella. Dalam hal ini 
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stategi penanganan yang dapat dilakukan oleh perusahaan 
adalah membuat dan menentukan standar kualitas mutu bahan 
baku. Penentuan ini harus bersifat tertulis sehingga baik 
karyawan maupun supplier memahami bagaimana standar yang 
ditetapkan perusahaan atas bahan baku pembuatan keju. Jika 
perusahaan membuat dan menentukan standar tertentu dalam 
hal kualitas bahan baku maka diharapkan bahwa setiap proses 
produksi, perusahaan memiliki bahan baku dengan kualitas yang 
baik sehingga keju mozarella yang dihasilkan memiliki kualitas 
yang baik juga.  
 
3. Keterlambatan Kedatangan Bahan Baku (A8) 
Dalam penelitian yang dilakukan pada CV Narendra Food 
memperlihatkan agen risiko yaitu keterlambaran kedatangan 
bahan baku dengan nilai ARP sebesar 360. Keterlambatan 
kedatangan bahan baku ini dapat menghambat proses produksi 
dan distribusi produk kepada konsumen. Hal ini dikarenakan 
perusahaan memiliki sedikit mitra. Perusahaan perlu 
membangun hubungan kemitraan yang profesional dengan 
supplier. Hubungan kemitraan ini diharapkan dapat membuat 
kedatangan bahan baku sesuai dengan jadwal yang ditentukan 
dimana dalam hubungan tersebut harus ada perjanjian tertulis 
dan kontrak yang sah dimata hukum. 
4. Kesalahan perencanaan pihak CV Narendra Food (A1) 
Dalam penelitian yang dilakukan bahwa diperlihatkan 
terjadi kesalahan atau ketidaktelitian dalam proses perencanaan 
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produksi CV. Narendra Food dengan ARP 288 dan persentase 
25,29%. Kesalahan perencanaan produksi keju mozarella dapat 
mengakibatkan produksi keju menurun karena hal yang 
direncanakan telah mengalami kesalahan akibat kurang telitinya 
berbagai hal yang diperlukan dalam produksi. Jika perencanaan 
saat proses produksi kurang teliti dapat mengakibatkan 
kegagalan produksi keju mozarella dan ini berdampak pada 
penawaran produk kepada konsumen.  
5. Ketidaksesuain jumlah stock dengan hasil pemeriksaan 
(A5) 
Penelitian yang dilakukan pada CV. Narendra Food 
menunjukkan adanya ketidaksesuaian jumlah stok keju dengan 
hasil pemeriksaan dimana nilai ARP menunjukkan angka 270 dan 
persentase sebesar 29,80%. Ketidaksesuaian stok dengan hasil 
pemeriksaan ini mampu menjadi salah satu faktor agen risiko 
dalam produksi keju mozarela. Seharusnya jumlah stock dengan 
hasil pemeriksaan memiliki kesamaan. Artinya terdapat 
kesalahan dan kekurangtelitian dalam perhitungan jumlah stock 
atau dalam pemeriksaan yang dilakukan. 
6. Proses curd clotting tidak maksimal (A18) 
Curd clotting atau penggumpalan keju merupakan proses 
koagulasi kesein susu menggunakan rennet, asam laktat, atau 
enzim lain yang dapat menggumpalkan kesein susu (Estikomah, 
2017). Dalam penelitian yang dilakukan pada CV. Narendra Food 
menunjukkan bahwa proses curd clotting tidak maksimal 
sedangkan disatu sisi hal ini merupakan proses yang sangat 
 
132 
penting dalam rangka pembuatan keju mozarella dalam 
penggumpalan dan pembekuan keju. Sebagaimana dalam 
proses curd clotting yang tidak maksimal (A18) memiliki nilai ARP 
243 dan persentase 33,87%. Hal ini memperlihatkan bahwa 
ketidakmaksimalan proses curd clotting dapat mengurangi 
kualitas produksi keju mozarella bahkan gagalnya produksi keju 
pada waktu tertentu sehingga merugikan perusahaan.  
7. Produk rusak di gudang akibat penumpukan (A32) 
Standarisasi penumpukan produk yang diterapkan 
perusahaan demi keamanan dan kualitas produk. Apabila produk 
ditumpuk tidak sesuai dengan variabel tinggi yang ditetapkan 
akan menyebabkan produk mengalami cacat seperti 
berkurangnya kualitas produk, pembengkokan produk, dan 
lainnya karena penumpukan yang berlebihan (Aldric, 2017). Hal 
tersebut ditunjukkan dalam lokasi penelitian bahwa adanya 
produk yang rusak dibagian gudang akibat adanya penumpukan 
dengan nilai ARP 243 dan persentase 42%. Hal ini menunjukkan 
bahwa CV. Narendra Food harus melakukan perbaikan dalam 
penumpukan produk digudang guna menghindari rusaknya 
produk akibat penumpukan.  
8. Penanganan pengembalian produk produk terlambat 
(A38) 
Agen risiko penangangan pengembalian produk 
terlambat memiliki nilai ARP 243 dengan persentase 42%. 
Sedangkan menurut Tanutomo (2015) menunjukkan bahwa 
pengembalian produk yang cacat atau tidak sesuai standar dari 
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konsumen merupakan bentuk pelayanan dari perusahaan. 
Namun, pada lokasi penelitian menunjukkan bahwa CV Narendra 
Food terlambat melakukan penanganannya atau tidak cepat 
dalam menangani pengembalian produk. Walaupun begitu, CV. 
Narendra Food tetap memberikan pelayanan penanganan 
pengembalian dari konsumen dan menggantinya dengan produk 
yang baik.  
9. Masuknya kontaminasi (A6) 
Masuknya kontaminasi dalam produk keju mozarella 
dapat mengurangi kualitas dari hasil akhir keju tersebut atau 
output keju. Kontaminasi juga dapat membuat gagalnya proses 
fermentasi keju mozarella sehingga kualitas dan kegagalan 
produksi dapat terjadi. Sebagaimana penelitian memperlihatkan 
bahwa masuknya kontaminasi merupakan agen risiko dengan 
nilai ARP 228 dan persentase 49,42%. Sehingga perusahaan 
harus mampu menekan masuknya kontaminasi tersebut dengan 
melakukan berbagai penanganan agar tidak menimbulkan 
kerugian lebih banyak pada perusahaan.  
10. Kesalahan perencanaan pengadaan bahan baku (A10) 
Kesalahan perencanaan pengadaan bahan baku pada 
lokasi penelitian atau CV. Narendra Food menunjukkan nilai ARP 
sebesar 216 dan persentase 49,42%. Kesalahan perencanaan 
pengadaan bahan baku ini dapat menyebabkan kurangnya 
bahan baku untuk proses produksi. Keadaan tersebut mampu 
mengakibatkan waktu produksi mundur atau menghabat proses 
produksi. Terhambatnya hal tersebut akibat salah perencanaan 
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pengadaan bahan baku membuat distribusi menjadi terlambat. 
Hal tersebut juga termasuk kesalahan perencanaan pengadaan 
setiap item bahan baku pada perusahaan karena jika kurang satu 
item saja maka produksi mungkin akan tertunda dan 
menimbulkan dampak kerugian bagi perusahaan.  
11. Proses pemuluran tidak maksimal (A22) 
Proses pemuluran tidak maksimal atau A22 menunjukkan 
bahwa hal tersebut merupakan agen risiko yang terjadi dalam 
CV. Narendra Food. Hal tersebut dikarenakan penelitian telah 
memaparkan jika nilai ARP 216 dengan persentase 49,42%. 
Dalam proses pemuluran keju mozarella perlu kehati-hatian 
karena keju mozarella yang baik adalah keju yang tidak putus 
apabila ditarik. Sehingga ketika proses tidak maksimal maka 
membuat kualitas dari keju itu sendiri menurun dan 
mengecewakan konsumen jika perusahaan tetap 
memasarkannya. Sehingga perlunya kehati-hatian yang lebih 
agar proses pemuluran tidak terjadi banyak kesalahan dalam 
proses pemuluran.  
12. Ketidaksesuaian jumlah bahan pendukung yang dipesan 
dengan yang diterima (A12) 
Bahan pendukung seperti enzim ataupun bahan 
pendukung lain dalam lokasi penelitian menunjukkan bahwa 
merupakan agen risiko yang terjadi karena ARP bernilai 189 
dengan persentase 56,2%. Hal ini memperlihatkan jika jumlah 
yang dipesan perusahaan tidak sesuai dengan jumlah yang 
diterima maka akan mengganggu proses produksi. Terutama jika 
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jumlah yang diterima jauh dibawah jumlah yang dibutuhkan untuk 
melakukan proses produksi. Hal ini dapat mengurangi kuantitas 
atau banyaknya produk keju mozarella yang mampu diproduksi 
perusahaan.  
13. Inefisiensi pada pemakaian pengemas (A28) 
Penelitian yang dilakukan pada CV. Narendra Food 
menunjukkan bahwa terjadinya inefisiensi pada pemakaian 
pengemas (A28). Inefisiensi adalah tidak maksimalnya 
pemanfaatan dan tidak adanya peningkatan nilai. Bahkan dalam 
perusahaan inefisiensi pada pemakaian pengemas produk keju 
mozarela adalah pada tidak maksimalnya pemanfaatan keju 
mozarella. Tidak maksimalnya adalah telah terjadi pemborosan 
bahan pengemas yang seharusnya bisa digunakan dalam 
produksi keju selanjutnya. Hal ini perlu dilakukan perbaikan 
karena inefisiensi pemakaian pengemas dapat menimbulkan 
biaya. Jika perusahaan melakukan efisiensi pada pemakaian 
pengemas keju mozarella maka dapat mengurangi biaya-biaya 
dalam perusahaan. 
4.3.3 Penilaian Korelasi antara Agen Risiko dengan Strategi 
Mitigasi 
 Rancangan strategi mitigasi untuk agen risiko prioritas 
kemudian dievaluasi. Proses evaluasi dilakukan dengan 
melakukan penilaian korelasi antara agen risiko dengan strategi 
mitigasi yang dirancang. Menurut Firdausa dkk (2013), penilaian 
tingkat korelasi antara tindakan preventif dengan agen risiko 
dimaksudkan untuk mengetahui besar hubungan dan pengaruh 
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tindakan preventif yang direkomendasikan terhadap agen risiko 
prioritas. Penilaian korelasi ini dilakukan dengan mengisi 
kuesioner antara agen risiko dengan strategi mitigasi kepada dua 
responden ahli CV Narendra Food selaku owner dan kepala 
produksi. Skala penilaian yang digunakan yakni 0, 1, 3, dan 9. 
Nilai 0 artinya hubungan tidak memiliki pengaruh, nilai 1 artinya 
memiliki hubungan yang pengaruhnya lemah, nilai 3 artinya 
memiliki hubungan yang pengaruhnya sedang, dan nilai 9 artinya 
memiliki hubungan yang pengaruhnya kuat. menunjukkan tingkat 
(hubungan dari hubungan yang tidak ada pengaruhnya) skala 0 
sampai (hubungan yang kuat) skala 9. Semakin besar nilai 
korelasi antara agen risiko dengan strategi mitigasi maka 
semakin efektif strategi mitigasi tersebut terhadap agen risiko 
yang ada. Korelasi antara agen risiko dengan strategi mitigasi 
pada proses CV Narendra Food dapat dilihat pada Lampiran 20.  
1. Pada agen risiko ketidakakuratan perencanaan pihak CV 
Narendra Food (A2) dengan strategi mitigasi membuat list 
perencanaan dan peramalan produksi (PA1) mendapat 
nilai 3 (sedang) karena termasuk yang tidak sulit 
dilaksanakan tetapi tidak dapat dikategorikan mudah. 
Pembuatan list perencanaan dan peramalan produksi 
harus bedasarkan data history penjualan dan pembelian 
produk sehingga perlu adanya menilik data-data periode 
produksi sebelumnya. 
2. Pada agen risiko bahan baku tidak memenuhi standar 
kualitas (A13) dengan strategi mitigasi mencari alternatif 
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supplier bahan baku (PA2) memiliki hubungan yang kuat 
yakni 9. Hal ini dikarenakan agen risiko bahan baku yang 
tidak memenuhi standar kualitas dapat ditemukan 
solusinya yakni dengan mencari supplier bahan baku 
yang tepat bagi perusahaan. Adapun, ini adalah solusi 
yang efektif dilakukan oleh perusahaan. 
3. Pada agen risiko bahan baku keterlambatan kedatangan 
bahan baku (A8) dengan strategi mitigasi membagun 
hubungan kemitraan yang professional dengan supplier 
(PA3) memiliki hubungan yang kuat yakni 9. Hubungan ini 
didasarkan pada perusahaan yang dapat mensurvei 
kondisi peternakaan yang potensial dalam menyediakan 
bahan baku susu segar. Adapun, kondisi area Malang 
yang memadai dalam mencari bahan baku membantu 
perusahaan dalam mensurvei. 
4. Pada agen risiko kesalahan perencanaan pihak CV 
Narendra Food (A1) dengan strategi mitigasi membuat list 
perencanaan dan peramalan produksi (PA4) memiliki 
hubungan kuat yakni 9. Hal ini berarti perusahaan melihat 
kesalahan perencanaan perlu diperbaiki. 
5. Pada agen risiko ketidaksesuaian jumlah stock dengan 
hasil pemeriksaan (A5) dengan mengecek jumlah stock 
sebelum dan setelah produksi (PA5) memiliki hubungan 
sedang yakni 3. Hal ini disebabkan lalainya pihak 
perusahaan dalam menjaga stock. 
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6. Pada agen risiko proses curd clotting tidak maksimal 
(A18) dengan membriefing tenaga kerja bagian curd 
clotting (PA6) memiliki hubungan yang kuat yakni 9. Curd 
clotting seharusnya dilakukan dengan pemberian briefing 
terlebih dahulu kepada tenaga kerja yang hari itu bertugas 
sebelum produksi agar hasil curd seperti yang diinginkan. 
7. Pada agen risiko produk rusak di gudang akibat 
penumpukan (A32) dengan melakukan pembatasan 
penumpukan (PA7) memiliki hubungan yang sedang 
yakni 3. Produk mudah mengalami penyot sehingga harus 
adanya pembatasan dalam menumpuk produk. 
Perusahaan juga menyediakan freezer yang cukup dalam 
menyimpan produk. 
8. Pada agen risiko produk penanganan pengembalian 
produk terlambat (A38) dengan responsive dalam 
menangani pengembalian (PA8) memiliki hubungan kuat 
yakni 9. Tenaga kerja bagian marketing seharusnya 
memberikan respon yang cepat kepada retailer atau 
customer yang hendak melakukan pengembalian produk. 
Pengembalian produk biasanya disebabkan 
ditemukannya debu atau kotoran yang sudah diminta oleh 
customer. Adakalanya beberapa retailer yang meminta 
kadar kandungan yang berbeda atau lebih spesifikasi. 
9. Pada agen risiko masuknya kontaminasi (A6) dengan 
memberikan APD pada tenaga kerja (PA9) memiliki 
hubungan yang kuat yakni 9. Tenaga kerja kurang 
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memperhatikan kebersihan diri seperti tidak mencuci 
tangan setiap step produksi. Hal ini menyebabkan 
masuknya kontaminasi atau kotoran halus. 
10. Pada agen risiko kesalahan perencanaan pengadaan 
bahan baku (A10) dengan membuat dan menentukan 
standar kualitas mutu bahan baku (PA10) memilki 
hubungan yang kuat yakni 9. Pada agen risiko bahan 
baku tidak memenuhi standar kualitas dengan strategi 
membuat dan menentukan standar kualitas mutu bahan 
baku memiliki hubungan yang kuat. Hal ini dikarenakan 
perusahaan bisa menentukan sendiri standar bahan baku 
yang dikehendaki sehingga produk keju mozzarella 
menghasilkan cita rasa yang khas. Hal ini artinya strategi 
mitigasi sangat efektif terhadap agen risiko tersebut. 
11. Pada agen risiko proses pemuluran tidak maksimal (A22) 
dengan membriefing tenaga kerja bagian pemuluran 
(PA11) memiliki hubugan kuat yakni 9. Tenaga kerja yang 
bertugas di bagian proses pemuluran sebaiknya diberikan 
briefing. Hal ini artinya strategi mitigasi sangat efektif 
terhadap agen risiko tersebut. 
12. Pada agen risiko ketidaksesuaian jumlah bahan 
pendukung yang dipesan dengan yang diterima (A12) 
dengan membuat penjadwalan pemesanan dan SOP 
Produksi (PA12) memiliki hubungan yang kurang kuat 
yakni 1. Hal ini artinya strategi mitigasi kurang efektif bagi 
agen risiko tersebut. 
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13. Pada agen risiko inefisiensi pada pemakaian 
pengemasan (A28) dengan menggunakan bahan 
pengemas lain (PA13) memiliki hubungan yang kuat yakni 
9. Pemberian pengemas sekunder pada bagian dalam 
yang melindungi produk bisa digantikan dengan 
aluminium foil atau kertas minyak food grade. Hal ini akan 
menambah value dari produk itu sendiri. 
4.3.4 Perhitungan Total Effectiveness (TEk) 
 Perhitungan Total Effectiveness (TEk) diperoleh dari hasil 
penilaian korelasi antara agen risiko dengan strategi mitigasi. 
Nilai TEk menunjukkan tingkat efektivitas strategi dalam proses 
penerapannya. Perhitungan TEk menggunakan beberapa input 
nilai yaitu tingkat korelasi antara age risiko dengan strategi 
mitigasi (Ejk) dan nilai ARP agen risiko prioritas. Nilai ARP 
tersebut diperoleh dari persamaan (5). Perhitungan Total 
Effectiveness dilakukan untuk mengetahui keefektifan dari setiap 
tindakan pencegahan yang direkomendasikan (Firdausa dkk, 
2013). Adapun perhitungan nilai Total Effectiveness (TEk) dapat 
dilihat pada Lampiran 20. Hasil nilai TEk dalam House of Risk 
(HOR) fase 2 dapat dilihat pada Tabel 4.7.
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PA1 PA2 PA3 PA4 PA5 PA6 PA7 PA8 PA9 PA10 PA11 PA12 PA13 
A2 3             486 
A13  9            378 
A8   9           360 
A1    3          288 
A5     9         270 
A18      9        243 
A32       3       243 
A38        9      243 
A6         9     228 
A10          9    216 
A22           9   216 
A12            1  189 
A28             9 189 
TEk 1458 3402 3240 1458 2430 2187 729 2187 2052 1944 1944 189 1701  
Dk 3 4 3 4 3 3 3 3 3 4 3 3 4  
ETD 486 850,5 1080 364,5 810 729 243 729 684 486 648 63 425,25  
Rank 8 2 1 11 3 4 12 6 9 9 7 13 10  
Sumber: Data Primer Diolah (2021) 
Keterangan: 
An = Agen Risiko ke-n 
Pan = Strategi mitigasi ke-n 
ARP = Nilai Aggregate Risk Potential 
TEk = Nilai Total Effectiveness 
Dk = Nilai Degree of Difficulty 
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Berdasarkan Tabel 4.7 dapat dilihat bahwa nilai TEk tertinggi 
sebesar 3240 yaitu pada strategi mitigasi (PA3) yakni 
membangun hubungan kemitraan yang profesional dengan 
supplier. Nilai TEk yang besar menunjukkan bahwa tingkat 
keefektifan strategi untuk diterapkan pada perusahaan dan nilai 
tersebut berhubungan dengan penentuan peringkat strategi dari 
beberapa strategi yang disarankan. Strategi mitigasi membangun 
hubungan kemitraan yang profesional dengan supplier menjadi 
salah satu nilai TEk tertinggi karena perusahaan memiliki 
kesempatan melakukan survey dan observasi ke peternakan 
sehingga bisa memilih susu segar yang sesuai dengan karakter 
keju yang ingin dijadikan acuan untuk produksi seterusnya. 
Dalam hal ini, perusahaan harus memperhatikan etika berbisnis 
dengan peternak sehingga terjalin hubungan professional yang 
baik. Strategi mitigasi memiliki nilai yang tinggi karena 
perusahaan bisa mengusahakannya.  
Adapun nilai TEk terendah sebesar 189 yaitu pada 
strategi mitigasi PA12 (membuat penjadwalan pemesanan dan 
SOP produksi.   Hal ini disebabkan karena membuat penjadwalan 
pemesanan dan SOP produksi memerlukan sejumlah waktu dan 
tenaga kerja dalam menyelesaikannya. Penjadwalan produksi di 
perusahaan perlu dilakukan karena sejauh ini penjadwalan 
produksi dilakukan secara tidak konstan. Perusahaan perlu 




4.3.5 Penilaian Degree of Difficulty (Dk) 
 Penilaian tingkat kesulitan Degree of Difficulty (Dk) adalah 
pengukuran tingkat kesulitan suatu strategi mitigasi yang akan 
diterapkan. Degree of Difficulty (Dk) adalah suatu tingkat 
kesulitan dalam menerapkan setiap tindakan preventif dalam 
perusahaan (Firdausa dkk, 2013). Penilaian ini dilakukan dengan 
mengisi lembar kuesioner penilaian tingkat kesulitan (Degree of 
Difficulty) dari strategi mitigasi oleh kedua responden CV 
Narendra Food. Menurut Millaty dkk (2014), pemberian skala 
dalam kuesioner tersebut berdasarkan skala likert yakni nilai 3 
artinya biaya dan sumber daya yang dikeluarkan perusahaan 
sedikit sehingga penanganan mitigasi mudah diterapkan bagi 
perusahaan, nilai 4 artinya biaya dan sumber daya yang 
dikeluarkan perusahaan sedang sehingga strategi sedang untuk 
diterapkan bagi perusahaan, dan nilai 5 artinya perusahaan 
membutuhkan biaya dan sumber daya yang banyak untuk 
mengaplikasikan penanganan strategi sehingga strategi sulit 
untuk diterapkan perusahaan. Hasil penilaian tingkat kesulitan 
(Degree of Difficulty) dari strategi mitigasi proses produksi CV 
Narendra Food dapat dilihat pada Tabel 4.8 dan secara lengkap 








Tabel 4.8. Hasil Penilaian Degree of Difficulty 
Kode 
Mitigasi 
Strategi Mitigasi Degree of 
Difficulty 
PA1 Mengevaluasi rencana yang telah dibuat 3 
PA2 Mencari alternatif supplier bahan baku 4 
PA3 Membangun hubungan kemitraan yang 
profesional dengan supplier 
3 
PA4 Membuat list perencanaan dan 
peramalan produksi 
4 
PA5 Mengecek jumlah stock sebelum dan 
setelah produksi 
3 
PA6 Membriefing tenaga kerja bagian curd 
clotting 
3 
PA7 Melakukan pembatasan penumpukan 3 
PA8 Responsif dalam menangani 
pengembalian 
3 
PA9 Memberikan APD pada tenaga kerja  3 
PA10 Membuat dan menentukan standar 
kualitas mutu bahan baku 
4 
PA11 Membriefing tenaga kerja bagian 
pemuluran 
3 
PA12 Membuat penjadwalan pemesan dan 
SOP produksi 
3 
PA13 Menggunakan bahan pengemas lain  4 
 
 Berdasarkan hasil penilaian tingkat kesulitan strategi 
mitigasi, nilai yang menunjukkan bahwa strategi mudah 
diterapkan dengan kriteria rendah dan tingkat kesulitan low yaitu 
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nilai 3. Strategi tersebut yakni mengevaluasi rencana yang telah 
dibuat (PA1), membangun hubungan kemitraan yang 
professional dengan supplier (PA3), mengecek jumlah stock 
sebelum dan setelah produksi (PA5), membriefing tenaga kerja 
bagian curd clotting (PA6), melakukan pembatasan penumpukan 
(PA7), responsive dalam menangani pengembalian (PA8), 
memberikan APD pada tenaga kerja (PA9), membriefing tenaga 
kerja bagian pemuluran (PA11), membuat penjadwalan 
pemesanan dan SOP Produksi, dan menggunakan bahan 
pengemas lain (PA12). Penjelasan sebagai berikut: 
1. Strategi mitigasi mengevaluasi rencana yang telah 
dibuat (PA1) merupakan strategi yang mudah untuk 
diterapkan karena perusahaan dapat menyisihkan 
waktu dalam mengevaluasi rencana yang telah dibuat 
di setiap akhir periode. Selain itu, perusahaan tidak 
memerlukan banyak biaya dalam mengevaluasi 
rencana. Hal ini akan berdampak baik pada efisiensi 
operasional perusahaan. 
2. Strategi mitigasi membangun hubungan kemitraan 
yang profesional dengan supplier (PA3) merupakan 
strategi yang mudah diterapkan karena perusahaan 
dapat membuat perjanjian dengan peternakan atas 
transaksi bahan baku susu segar. Etika dalam 
berbisnis juga perlu diperhatikan seperti perusahaan 
menunaikan kewajiban melunasi transaksi sesuai 
kesepakatan dengan peternakan. 
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3. Strategi mitigasi mengecek jumlah stock sebelum dan 
setelah produksi (PA5) merupakan strategi yang 
mudah diterapkan karena karena perusahaan dapat 
melakukan pengecekan. 
4. Strategi mitigasi membriefing tenaga kerja bagian 
curd clotting (PA6) merupakan strategi yang mudah 
diterapkan dikarenakan dapat dilakukan sebelum 
produksi sehingga tenaga kerja bisa taat pada SOP 
produksi.  
5. Strategi mitigasi melakukan pembatasan 
penumpukan (PA7) merupakan startegi yang mudah 
diterapkan karena perusahaan bisa melakukan 
pembatasan penumpukan pada produk siap jual. 
Perusahaan juga bisa membeli freezer yang 
dibutuhkan untuk menyimpan produk. 
6. Strategi mitigasi responsif dalam menangani 
pengembalian (PA8) merupakan strategi yang mudah 
diterapkan karena pemilik perusahaan bisa 
melakukan tindakan tegas bagi tenaga kerja yang 
tidak menjalankan tugasnya dalam retur produk. Hal 
ini menciptakan lingkungan kerja yang disiplin dan 
teratur. 
7. Strategi mitigasi memberikan APD pada tenaga kerja 
(PA9) merupakan strategi yang mudah diterapkan 
karena perusahaan dapat melengkapi kebutuhan 
APD yang esensial seperti melengkapi sepatu boots 
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dan sarung tangan atau gloves. Dalam hal kebersihan 
juga dapat menyiapkan sabun cuci tangan. 
8. Strategi mitigasi membriefing tenaga kerja bagian 
pemuluran (PA11) merupakan strategi yang mudah 
dilakukan karena perusahaan dapat melakukan 
briefing sebelum dimulainya produksi. 
9. Strategi mitigasi membuat penjadwalan produksi dan 
SOP produksi (PA12) merupakan strategi yang 
mudah diterapkan karena perusahaan dapat memulai 
untuk membuat penjadwalan produksi dan SOP 
produksi yang sesuai.  Penjadwalan produksi dan 
SOP produksi bila diterapkan dapat berdampak baik 
bagi bisnis perusahaan. Strategi mitigasi membangun 
hubungan kemitraan yang profesional dengan 
supplier merupakan strategi yang mudah diterapkan 
karena perusahaan dapat membuat perjanjian 
dengan peternakan atas transaksi bahan baku susu 
segar. Etika dalam berbisnis juga perlu diperhatikan 
seperti perusahaan menunaikan kewajiban melunasi 
transaksi sesuai kesepakatan dengan peternakan.  
Nilai yang menunjukkan bahwa strategi sedang untuk 
dilakukan penerapan dengan nilai 4 yakni mencari alternatif 
supplier bahan baku (PA2), membuat list perencanaan dan 
peramalan produksi (PA4), membuat dan menentukan standar 
kualitas mutu bahan baku (PA10), dan menggunakan bahan 
pengemas lain (PA13).  
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1. Strategi mencari alternatif supplier bahan baku (PA2) 
merupakan strategi yang sedang untuk diterapkan 
karena perusahaan perlu mencari peternakan mana 
saja yang sesuai standar bahan baku bagi 
perusahaan. 
2. Strategi membuat list perencanaan dan peramalan 
produksi (PA4) merupakan strategi yang sedang yang 
dapat diterapkan karena perusahaan memerlukan 
riset data penjualan produk dan pembelian bahan 
baku pada beberapa waktu terakhir untuk dapat 
meramalkan kebutuhan mendatang. Selain itu juga 
diperlukan ketelitian dan waktu dalam pengerjaannya. 
3. Strategi membuat dan menentukan standar kualitas 
mutu bahan baku (PA10) merupakan strategi sedang 
yang dapat diterapkan karena perusahaan harus 
menentukan kriteria susu segar yang sesuai dengan 
perusahaan sehingga produk yang dihasilkan dapat 
memiliki kekhasan dalam hal cita rasa.  
4. Strategi menggunakan bahan pengemas lain (PA13) 
merupakan strategi sedang yang dapat diterapkan 
karena strategi ini dianggap dapat dilakukan namun 
perusahaan mempertimbangkan karena akan 
menambah penaikan harga produk. Adapun, bahan 
pengemas yang bisa dijadikan alternatif yakni 
aluminum foil atau food grade paper wrap. 
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4.3.6 Perhitungan Rasio Effectiveness to Difficulty (ETD) 
 Perhitungan Effectiveness of Difficulty (ETD) dihitung 
setelah diperoleh nilai TEk dan nilai Dk. Nilai ETD dapat 
digunakan untuk menentukan prioritas strategi mitigasi yang 
diterapkan pihak perusahaan untuk mencegah agen risiko 
prioritas (Tampubolon dkk, 2013). Perhitungan nilai ETD 
berdasarkan persamaan (6). Apabila nilai ETD semakin tinggi 
maka strategi tersebut menjadi prioritas utama untuk diterapkan 
pada proses produksi CV Narendra Food. Hasil perhitungan nilai 
ETD dapat dilihat pada Lampiran 23. Nilai ETD tertinggi dijadikan 
sebagai peringkat pertama untuk strategi mitigasi yang 
diterapkan yaitu membangun hubungan kemitraan yang 
profesional dengan supplier (PA3) dengan nilai ETD 1080. 
Berdasarkan perhitungan ETD,  didapat hasil diantara strategi 
mitigasi yang lain ini merupakan strategi mitigasi yang efektif dan 
mudah dilakukan perusahaan. Hal ini karena perusahaan dapat 
membangun hubungan kemitraan yang profesional berdasarkan 
perjanjian transaksi yang dilakukan antar pihak CV Narendra 
Food dan pihak peternakan. Bila perusahaan dapat 
mempertahankan hubungan dengan peternakan, maka 
kelangsungan produksi dimulai dari penerimaan bahan baku 
yang mencukupi dan sesuai prosedur. Hal ini juga diikuti dengan 
etika bebisnis yang terpercaya antar pihak. 
Sedangkan nilai ETD terendah yaitu membuat 
penjadwalan produksi dan SOP produksi (PA12) dengan nilai 
ETD 63. Nilai ETD terendah disebabkan karena nilai yang 
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diperoleh dari TEk untuk strategi (PA12) sebesar 63 sebagai nilai 
terendah dari beberapa strategi yang ada.  Bagi perusahaan, 
menjadwalkan pemesanan dan SOP produksi masih mengalami 
kesulitan dikarenakan belum tersedia tenaga kerja yang 
mumpuni dalam membuat penjadwalan dan membuat SOP 
produksi. Adapun, perusahaan bisa melaksanakan penjadwalan 
dan membuat SOP produksi berdasarkan melihat jadwal produksi 
dan pelaksanaan produksi sampai sejauh ini untuk memudahkan 
dalam merencanakannya. 
 
4.4. Penerapan Strategi Mitigasi 
 Berdasarkan Tabel 4.5 bahwa hasil framework HOR fase 
2 diurutkan sesuai dengan peringkat strategi mitigasi yang 
memiliki nilai ETD tertinggi. ETD diperoleh dari hasil TEk dibagi 
dengan Dk yang mana hasilnya akan menentukan urutan 
prioritas strategi seperti perhitungan pada Lampiran 23. 
Peringkat strategi mitigasi secara berturut dari tertinggi sampai 
terendah yaitu mengevaluasi rencana yang telah dibuat (PA1), 
mencari alternatif supplier bahan baku (PA2), membangun 
hubungan kemitraan yang profesional dengan supplier (PA3), 
membuat list perencanaan dan peramalan produksi (PA4), 
Mengecek jumlah stock sebelum dan setelah produksi (PA5), 
membriefing tenaga kerja bagian curd clotting (PA6), melakukan 
pembatasan penumpukan (PA7), Responsif dalam menangani 
pengembalian (PA8), memberikan APD pada tenaga kerja (PA9), 
membuat dan menentukan standar kualitas mutu bahan baku 
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(PA10), membriefing tenaga kerja bagian pemuluran (PA11), 
membuat penjadwalan pemesan dan SOP produksi (PA12), dan 
menggunakan bahan pengemas lain  (PA13). Penerapan strategi 
mitigasi dalam proses produksi CV Narendra Food dapat 
dijelaskan sebagai berikut: 
1. Mengevaluasi rencana yang telah dibuat (PA1) 
Strategi ini cukup penting bagi perusahaan terlebih untuk 
mengevaluasi rencana yang telah dibuat pada perencanaan dan 
peramalan produksi. Seringkali kegagalan terjadi berulang 
dikarenakan tidak adanya proses evaluasi. Walaupun demikian, 
setiap perencanaan masih bisa memiliki kegagalan maka dengan 
adanya evaluasi rencana di akhir periode akan merekap 
kegagalan yang bisa diperbaiki di kemudian hari. Strategi ini bisa 
dilakukan dengan mengikuti tahap evaluasi analysis business 
dan tahap evaluasi jangka pendek serta jangka panjang. Evaluasi 
jangka pendek dilihat berdasarkan kriteria kepuasan customer 
dan evaluasi jangka panjang dilihat tiap 6 bulan dan 12 bulan 
produk dipasarkan (Chandra, 2015).  
2. Mencari alternatif supplier bahan baku (PA2) 
 Strategi ini digunakan untuk menemukan alternatif 
supplier bahan baku yang sesuai bagi perusahaan. Hal ini 
dikarenakan mengingat perusahaan memiliki pengalaman yang 
kurang menyenangkan dalam hal penerimaan bahan baku susu 
segar dari peternak. Perusahaan sebaiknya memiliki relasi dan 
wawasan terkait dengan peternakan di daerah Malang dan Batu 
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yang memiliki potensi dan dapat dijangkau dari pabrik sehingga 
tidak terpaku pada satu peternakan saja.  
3. Membangun hubungan kemitraan yang profesional 
dengan supplier (PA3) 
 Strategi membangan hubungan kemitraan yang 
profesional dengan suplier bahan baku mendasari atas keadaan 
yang terjadi di CV Narendra Food selaku perusahaan. Dengan 
menerapkan strategi ini, diharapkan peningkatan kualitas dan 
kuantitas antara perusahaan dan supplier terus meningkat. 
Teknis yang perlu diterapkan oleh CV Narendra Food yaitu 
dengan membuat kontrak kerja tertulis dalam jangka waktu 
tertentu kepada supplier bahan baku susu segar. Peraturan dan 
ketentuan dalam memenuhi bahan baku harus disepakati 
bersama, baik dari segi kuantitas dan kualitas.  
4. Membuat list perencanaan dan peramalan produksi (PA4) 
 Strategi ini dapat digunakan untuk memitigasi risiko 
perusahaan. Perencanaan produksi merupakan strategi jangka 
menengah yang dapat dioptimalkan pelaksanaannya oleh 
industri (Chirzun dkk, 2016). Pembuatan perencanaan dimulai 
dengan pembuatan daftar kegiatan yang akan dilaksanakan pada 
bagian produksi. Strategi ini mudah diterapkan dan tidak 
membutuhkan biaya produksi. Penerapan strategi ini akan 
membuat perencanaan produksi lebih baik. Strategi ini dianggap 
sedang karena perusahaan dapat membuat list perencanaan dan 
peramalan produksi. Perencanaan kebutuhan bahan baku 
diperlukan suatu sistem yang berfungsi sebagai sistem 
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persediaaan serta sebagai suatu sistem informasi, sehingga 
memungkinkan tercipta sistem pengadaan bahan baku yang 
tepat waktu, jumlah, dan jenis (Citraresmi dkk, 2016). 
5. Mengecek jumlah stock sebelum dan setelah produksi 
(PA5) 
Stategi untuk mengecek jumlah stock sebelum dan 
sesudah dilakukan produksi untuk melihat ketersediaan barang 
maupun kebutuhan barang output (Supriyanto, 2014). 
Pengecekan ini dlakukan oleh CV Narendra Food dalam rangka 
agar mampu mengontrol persediaan dan kebutuhan produk Jika 
perusahaan masih memiliki stok banyak maka produksi akan 
dikurangi agar jumlah permintaan dan penawaran stabil 
mengingat keju mozarela merupakan jenis produk makanan yang 
tidak terlalu tahan lama. Kemudian, pengecekan stok juga 
dilakukan pada bahan baku apakah bahan baku sudah cukup, 
kurang, ataupun berlebih untuk produksi yang akan dilakukan. 
Kebutuhan akan bahan baku yang sesuai akan mempermudah 
proses dan estimasi waktu produksi.   
6. Memberi arahan kepada tenaga kerja bagian curd clotting 
(PA6)  
Proses curd clotting atau penggumpalan keju merupakan 
proses koagulasi kesein susu menggunakan renin, asam laktat, 
atau enzim lain yang dapat menggumpalkan kesein susu 
(Estikomah, 2017). Artinya proses ini merupakan proses yang 
sangat penting dalam pembuatan keju mozarela dan kesalahan 
dalam melakukan penggumpalan atau pembekuan keju dapat 
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membuat gagalnya produksi. Sehingga penting bagi pihak 
manajamen atas untuk melakukan arahan (briefing)  sebelum 
proses produksi dimulai. Dilakukannya briefing ini agar tenaga 
kerja pada bagian tersebut tidak melakukan kesalahan dalam 
proses curd clotting. 
7. Melakukan pembatasan penumpukan produk di gudang 
(PA7) 
Standarisasi penumpukan produk yang diterapkan 
perusahaan demi keamanan dan kualitas produk. Apabila produk 
ditumpuk tidak sesuai dengan variabel tinggi yang ditetapkan 
akan menyebabkan produk mengalami cacat seperti 
berkurangnya kualitas produk, pembengkokan produk, dan 
lainnya karena penumpukan yang berlebihan (Aldric, 2017). Hal 
demikian juga dilakukan oleh perusahaan yang melakukan 
standarisasi dan pembatasan penumpukan produk pada 
tumpukan dan berat tertentu. Jika keju mozarella yang ada di 
gudang penyimpanan ditumpuk melebihi batasnya maka keju 
dapat mengalami kerusakan struktur sehingga dapat mengurangi 
kualitas layak jual ke konsumen.  
8. Responsif dalam menangani pengembalian (PA8) 
Dalam perusahaan yang menjual produknya kepada 
konsumen memiliki dukungan untuk perbaikan ataupun 
pengembalian jika produk tersebut cacat atau tidak sesuai 
dengan standar (Tanutomo, 2015). Keadaan tersebut dilakukan 
oleh CV. Narendra Food bahwa mereka menyediakan layanan 
agar konsumen yang merasa produknya tidak sesuai pesanan 
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baik cacat, rusak, atau tidak layak konsumsi dapat 
mengembalikannya kepada perusahaan. Perusahaan sebaiknya 
memberikan respon terbaik sesegera mungkin terhadap 
penanganan pengembalian produk dari konsumen sehingga 
respon dalam menangani pengembalian merupakan salah satu 
strategi perusahaan dalam rangka kelangsungan hidup 
perusahaan. Pengembalian produk tersebut akan menjadi 
pertimbangan perusahaan agar kedepannya tidak terjadi hal 
serupa. Selain itu, perusahaan akan memberikan penggantian 
keju mozarella tersebut dengan produk yang dipastikan tidak 
cacat ataupun dipastikan produk tersebut berkualitas kepada 
konsumen agar tidak mengecewakan.  
9. Memberikan APD pada tenaga kerja (PA9) 
APD atau Alat Pelindung Diri merupakan seperangkat alat 
yang digunakan tenaga kerja untuk melindungi sebagian atau 
seluruh tubuhnya dari adanya potensi bahaya kerja dan 
melindungi produk yang dilakukan proses produksi (Septavy dkk, 
2016). Perusahaan mengusahakan agar karyawan bagian 
produksi menggunakan APD minimal sepatu karet dan sarung 
tangan lateks dengan persediaan yang memadai agar karyawan 
dapat terlindungi dari kecelakaan kerja.  
10. Membuat dan menentukan standar kualitas mutu bahan 
baku (PA10) 
 Strategi membuat dan menentukan standar mutu susu 
segar merupakan langkah untuk memastikan susu segar yang 
diterima sesuai dengan kualitas yang diharapkan. Strategi ini juga 
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merupakan cara untuk mengatasi pekerja ketika kurang 
melakukan pengecekan bahan baku secara langsung. Teknis 
yang perlu diterapkan oleh CV Narendra Food yakni membuat 
standar kualitas mutu susu segar baik dari segi kualitas seperti 
tes organoleptik susu segar yang berkualitas secara tertulis 
sebagai acuan, seperti dari uji primer dan uji sekunder. Uji primer 
yang bisa dilakukan ialah uji organoleptik, pemeriksaan pH, 
pemeriksaan alkohol, uji reduktase, uji penambahan karbonat 
sedangkan uji sekunder meliputi pemeriksaan berat jenis, 
pemeriksaan kadar lemak, pengukuran total solid (TS), uji 
penambahan gula glukosa, dan uji penambahan lemak nabati, uji 
penambahan peroksida, pengukuran solid non fat (SNF). 
Kelengkapan pengujian ini bisa dilakukan menggunakan alat 
laboratorium terkait pengujian yang dibutuhkan. Mutu yang 
diperhatikan tujuannya agar sesuai dengan spesifikasi produk 
yang telah ditetapkan berdasarkan kebijakan pimpinan 
perusahaan (Faizuddin dkk, 2016). Strategi ini dianggap sedang 
karena perusahaan dapat menguasahakan dalam membuat dan 
menentukan standar kualitas mutu bahan baku. 
11. Memberikan arahan kepada tenaga kerja bagian 
pemuluran (PA11) 
Briefing kerja ataupun pengarahan kerja merupakan hal 
yang penting dilakukan sebelum karyawan atau tenaga kerja 
melakukan kegiatannya (Syafrinaldi, 2013). Dalam tahap 
pemuluran perlu proses yang sangat hati-hati seperti suhu 
pemuluran karena akan berpengaruh pada pematangan (aging) 
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keju mozarella. Perbedaan suhu ini dapat berpengaruh terhadap 
beberapa sifat keju mozarela sehingga perlu diberikannya arahan 
kepada tenaga kerja berapa suhu yang tepat untuk melakukan 
proses produksi yang baik dan benar. Kemudian, selain itu perlu 
adanya mengarahan berapa lama proses pemuluran tersebut 
dan kapan waktu yang tepat agar keju tidak putus apabila ditarik 
sehingga ketika proses produksi selesai, keju mozarella tersebut 
merupakan sesuai standar dan tidak putus apabila ditarik. 
Strategi melakukan briefing menjadi penting dalam perusahaan 
mengingat tenaga kerja akan mudah memahami apa yang harus 
dilakukan dan berhati-hati dalam melakukan pekerjaannya. 
Dalam hal ini pentingnya pengarahan yang baik agar semuanya 
terstandarisasi. 
12. Membuat penjadwalan produksi dan SOP produksi 
(PA12). 
 Strategi ini berguna untuk menentukan jadwal produksi 
dan SOP produksi yang sesuai bagi perusahaan. Strategi ini 
dapat digunakan untuk mengatasi riisko yang disebabkan oleh 
tenaga kerja yang kurang terampil atau tenaga kerja baru di 
perusahaan. Menurut Wicaksana dkk (2016), SOP merupakan 
serangkaian panduan yang disusun secara sistematis mengenai 
proses, tugas, dan peran masing-masing individu atau kelompok 
yang dilakukan sehari-hari dalam sesuatu. Hal pertama yang 
dapat dilakukan perusahaan adalah melakukan rencana 
penerapan dan melakukan sosialisasi pada pihak yang terkait 
pada seluruh pelaksanaan SOP. Penerapaan strategi ini memiliki 
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kesulitan sedang karena perusahaan belum pernah membuat 
SOP produksi sebelumnya.  
13. Menggunakan bahan pengemas primer lain 
Penggunakan bahan pengemas keju menjadi hal penting 
dilakukan guna menjaga produk agar tidak rusak. Salah satu hal 
yang dapat digunakan oleh perusahaan terutama yang bergerak 
dalam sektor makanan yaitu penggunaan aluminium foil karena 
tidak berbau, tidak ada rasa, tidak berbahaya, hygienis, dan tidak 
membuat pertumbuhan bakteri serta jamur (Sucipta dkk, 2017). 
Pada perusahaan penggunaan bahan pengemas menjadi 
sebuah strategi perusahaan terutama untuk menggunakan 
alumunium foil dan kemasan pelapis  anti minyak (food grade 
paper) guna menjaga ketahanan makanan. Dengan bahan 
pengemas tersebut, diharapkan agar produk makanan seperti 
keju mozarella tidak rusak akibat terpapar bakteri ataupun jamur. 
4.5. Implikasi Manajerial 
Berdasarkan penelitian, metode House of Risk dapat 
digunakan untuk mengidentifikasi risiko yang timbul di 
perusahaan dan menanganinya dengan strategi mitigasi yang 
diperoleh. Dari hasil penelitian yang dilakukan, perusahaan dapat 
mempertimbangkan strategi mitigasi yang ada sesuai urutan 
prioritas untuk diterapkan dalam proses produksi. Adapun 
implikasi penelitian ini yang memberikan dampak terbesar bagi 
pihak perusahaan ialah dimulai dengan memperhatikan bahan 
baku yang digunakan dalam produksi yang mempengaruhi 
kualitas produk yang dihasilkan serta melakukan perencanaan 
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produksi yang lebih stabil selain berguna dalam mengatur 
keseluruhan operasional perusahaan juga hal ini akan 





























 CV Narendra Food Malang merupakan unit usaha yang 
bergerak di bidang pengolahan keju mozzarella. Berdasarkan 
hasil penelitian yang dilakukan terhadap proses produksi CV 
Narendra Food menunjukkan bahwa terdapat 38 agen risiko, 20 
kejadian risiko, dan 13 agen risiko yang menjadi prioritas untuk 
ditangani yaitu ketigabelas agen risiko tersebut diberikan 13 
strategi penanganan.  
 Strategi mitigasi risiko proses produksi keju mozzarella 
yang sudah didapatkan sebanyak 13. Strategi mitigasi risiko 
prioritas tersebut antara lain mengevaluasi rencana yang telah 
dibuat (PA1), mencari alternatif supplier bahan baku (PA2), 
membangun hubungan kemitraan yang profesional dengan 
supplier (PA3), membuat list perencanaan dan peramalan 
produksi (PA4), mengecek jumlah stock sebelum dan setelah 
produksi (PA5), memberi arahan kepada tenaga kerja bagian 
curd clotting (PA6), melakukan pembatasan penumpukan (PA7), 
responsif dalam menangani pengembalian (PA8), memberikan 
APD pada tenaga kerja (PA9), membuat dan menentukan 
standar kualitas mutu bahan baku (PA10), memberikan arahan 
kepada tenaga kerja bagian pemuluran (PA11), membuat 





1. Penelitian ini menghasilkan 13 strategi mitigasi risiko proses 
produksi yang mana dapat menjadi pertimbangan bagi 
perusahaan dalam mengaplikasikannya sesuai urutan strategi 
mitigasi yang diperoleh.  
2. Penelitian dilakukan pada kondisi pandemik Covid-19 yang 
mana sebagian pengisian kuesioner dilaksanakan secara daring. 
Penulis menyarankan pengisian kuesioner dilaksanakan secara 
luring agar para responden yang kurang mengerti dengan 
pernyataan kuesioner dapat secara langsung bertanya pada 
peneliti. 
3. Penelitian ini sebaiknya menggunakan prinsip pareto 80:20 
yang mana akan menghasilkan penelitian yang lebih akurat 








Ahmad, Fandi. 2020. Penentuan Metode Peramalan Pada 
Produksi Part New Granada Bowl ST di PT. X. Jurnal 
Integrasi Sistem Industri. 7(1): 31-39. 
Andika, Aria. 2014. Aplikasi Statistical Process Control Dalam 
Pengendalian Ketidaksesuaian Kemasan Milkuat 
Pouch di PT Danone Dairy Indonesia. Teknologi 
Pertanian. Institut Pertanian Bogor. Bogor 
Ariani, D.W. 2004. Pengendalian Kualitas Statistik 
(Pendekatan Kuantitatif dalam Menejemen Kualitas). 
Yogyakarta: Andi. 
Aven, T. 2016. Risk Assessment and Risk Management: 
Review of Recent Advances on Their Foundation. 
European Journal of Operational Research 14(25): 1-13. 
Bahler, B., Alla K., dan Jorg H. 2016. Hot Brining for Pasta 
Filata Cheese: Effect of Sodium and Calcium Chlori on 
Composistion, Yield, and Hardness. Journal of Dairy Sci 
and Technol. 96:703-714 
Banville, V., P. Morin, Pouliot. Y, dan M. Britten. 2013. Physical 
Properties of Pizza Mozzarella Cheese Manufactured 
Under Different Cheese-Making Conditions. Journal of 
Dairy Science. 96(8): 4804-4815. 
Berg, H.P. 2010. Risk Management: Procedures, Methods and 
Experiences. RT&A 2(17): 79-95.  
 
163 
Bowo, D. S. 2018. Analisis Perbaikan Proses Produksi Pada 
PT Sumber Teknik Sentosa. Jurnal Manajemen Bisnis. 
8(1): 19-28. 
Budiyanto, M.P. 2012. Pengaruh jenis kemasan dan kondisi 
penyimpanan terhadap mutu dan umur simpan produk 
keju lunak lemak rendah. Skripsi. Departemen Gizi 
Masyarakat. Institut Pertanian Bogor. 58 hlm. 
Cahyani, Z.D., Sri, R.W.P., dan Imam, B. 2016. Studi 
Implementasi Model House of Risk (HOR) untuk 
Mitigasi Risiko Keterlambatan Material dan Komponen 
Impor Pada Pembangunan Kapal Baru. Jurnal Teknik ITS 
5(2): 52-59 
Chaerul, D. D. P., dkk. 2021. Penerapan Hiegine dan Sanitasi 
Rumah Tangga Pengolahan Tahu di Kelurahan Bara-
Baraya Kota Makassar. Jurnal Window of Public Health. 
1(5): 553-563. 
Chandra, S. T. 2015. Analisa Proes dan Evaluasi 
Pengembangan Produk Baru (New Development) Pada 
UD Raha Maritim. Jurnal Agora. 3(1): 285-292. 
Chirzun, A., Nunung N., dan Tri A. V. 2016. Rancangan 
Perencanaan Produksi Jenis Produk Make to Order 
dengan Pendekatan Simulasi Sistem Dinamik. Jurnal Al-
Azhar Indonesia Seri Sains dan Teknologi. 3(3): 113-119 
Citraresmi, A.D.P., dkk. 2016. Perencanaan Kebutuhan Bahan 
Baku Keripik Apel pada UD. Ramayana Agro Mandiri. 
Jurnal Teknologi Pertanian. 17(1): 47-58 
 
164 
Dinu, A.M. 2012. Modern Methods of Risk Identification in 
Risk Management. International Journal of Academic 
Research in Economics and Management Sciences 1(6): 
67-71. 
Estikomah, S. A. 2017. Uji Kadar Lemak Keju Cheddar Dengan 
Variasi Bahan Baku (Sapi, Kambing) Serta Variasi Jenis 
Starter (Streptococcus lactis, Rhizophus oryzae). Jurnal 
Farmasi. 1(1): 1-6. 
Faizuddin, M., Poniman, P., dan Jumi, J. 2016. Analisis 
Pengendalian Kualitas Produk Dalam Upaya 
Mengendalikan Tingkat Kerusakan Produk Ekspor di 
PT. Asia Pacific Fibers, Tbk Kaliwungu. Jurnal Jobs 
1(1):1-12 
Firdausa, R., Nasir, W., S., dan Rahmi, Y. 2013. Analisis Risiko 
Project Alat Antrian C2000 Menggunakan House Of 
Risk (Studi Kasus di PT Cendana Teknika Utama). 
Jurnal Rekayasa dan Manajemen Sistem Industri. 3 (2) : 
431 – 442 
Foscht, T., K. Ernstreiter, C. Maloles III, I. Sinha, and B. Swoboda. 
2013. “Retaining or Returning? Some Insights for a 
Better Understanding of Return Behaviour.” 
International Journal of Retail & Distribution Management 
41 (2): 113–134. 
Gusdian E., dkk. 2016. Peramalan Permintaan Produk Roti 
Pada Industri “Tiara Rizki” di Kelurahan Boyaoge 
 
165 
Kecamatan Tatanga Kota Palu. Jurnal Agrotekbis. 4(1): 
97-105. 
Handayani, D. I. 2014. Risiko Rantai Pasok Minuman Sari Apel 
Dalam Perspektif Sistem Traceability. Jurnal TI Undip. 
9(1): 37-68. 
Hartono, W., dan Purwadi. 2012. Penggunanaan Jus BUAH 
Jeruk Keprok (Citrus Reticulata) pada Pembuatan Keju 
Mozzarella. Jurnal Ilmu dan Teknologi Hasil Ternak. 
7(1):24-32 
Husniah, F.A., T.D. Hapsari dan T. Agustina. 2019. Analisis Nilai 
Tambah Agroindustri Kerupuk Tempe di Kecamatan 
Puger Kabupaten Jember. JEPA 3(1): 195-203. 
 
Immawan, T. dan Putri. 2017. House of Risk Approach for 
Assessing Supply Chain Risk Management Strategies: 
A case Study in Crumb Rubber Company. Jornal OPSI. 
13(2): 1693-2102.  
 
Indah, D. Rosa dan E. Y. Risasti. 2017. Analisis Pengendalian 
Persediaan Bahan Baku pada PT. Tri Agro Palma 
Tamiang. Jurnal Samudra Ekonomi dan Bisnis. 8(2): 134-
148 
Irawan, J. P, Santoso, I, dan S.A. Mustaniroh. 2017. Model 
Analisis dan Strategi Mitigasi Risiko Produksi Keripik 
Tempe. Jurnal Teknologi dan Manajemen Agroindustri. 
6(2): 85-96.  
 
166 
Jana, A.H. dan G. P. Tagalpellewar. 2017. Functional 
Properties of Mozzarella Cheese for Its End Use 
Application. Journal of Food Sciene Technology. 54(120): 
3766-3778. 
Jana, A.H. dan P.K. Mandal. 2011. Manufacturing and Quality 
of Mozzarella Cheese: A Review. International Jurnal of 
Dairy Science. 6(4): 199-226. 
Jannati, Laila Fauziyah. 2020. Inspeksi Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja pada Bagian Produksi. Jurnal 
HIGERIA. 4(1): 124-135 
Komar, N, L. C. Hawa, dan R. Prastiwi. 2009. Karakteristik 
Termal Produk Keju Mozzarella (Kajian Konsentrasi 
Asam Sitrat). Jurnal Teknologi Pertanian. 10(2): 78-87. 
Kristanti, N. D., dkk. Titik Kontrol Kritis Pada Pengolahan Susu 
Pasteurisasi di Koperasi Unit Desa (KUD) Dan 
Kabupaten Malang. Jurnal Sains Peternakan. 15(1): 1-7. 
Kristanto, B.R., dan Hariastuti, N. L. 2014. Aplikasi Model 
House Of Risk (HOR) untuk Mitigasi Risiko pada Supply 
Chain Bahan Baku Kulit. Jurnal Ilmiah Teknik Industri 13 
(2) : 149 – 157. 
Kusnindah, C. 2014. Pengelolaan Risiko pada Supply Chain 
dengan Menggunakan Metode House Of Risk (HOR) 
(Studi Kasus di PT Garam (Persero) Indonesia). Skripsi 
Fakultas Teknik Program Studi Teknik Industri Universitas 
Brawijaya. Malang. 16 
 
167 
Lengkey, T. S., dkk. 2014. Perencanaan Produksi Produk 
Kecap dan Saos Pada CV. Fani Jaya. Jurnal 
Perencanaan Produksi Produk. 2(3): 1614-1621. 
Lokobal, Arif. 2014. Manajemen Risiko Pada Perusahaan Jasa 
Pelaksana Konstruksi di Propinsi Papua (Study Kasus 
di Kabupten Sarmi). 4(2): 109-118. 
Lutfi, A. dan Henry, I. 2012. Analisis Risiko Rantai Pasok 
dengan Model House Of Risk (HOR) (Studi Kasus pada 
PT XXX). Jurnal Manajemen Indonesia 12 (1) : 1 – 11 
Magdalena, R. dan Vannie. 2019. Analisis Risiko Supply Chain 
dengan Model House of Risk (HOR) ada PT Tatalogam 
Lestari. Jurnal Undip: Jurnal Teknik Industri. 14(2): 53-62. 
Maharani, dkk. 2020. Pemeriksaan Kualitas Susu Asal Kedai 
Susu Kawasan Permukiman Mahasiswa IPB Dramaga 
dan Cilibende Bogor. Jurnal Kajian Veteriner. 8(1):  
Maheswati, R.R.A., F. Afianti, dan Yopi. 2014. Pemanfaatan 
Bakteri Probiotik Indigenues Dalam Pembuatan Keju 
Lunak. Teknologi Industri Pangan. Vol.25 No.1 : 7 
Marimin, Feifi, D., Martini, S., Astuti, R., Suharjito, and Hidayat, 
S. 2010. Added Value and Performance Analyses of 
Edamame Soybean Supply Chain: A Case Study. 
Operations and Supply Chain Management 3(3):148-162 
Marshall, P. 2013. 80/20 Sales and Marketing : The definitive 




Martinez-Martinez, M, dan J. F. Velez-Ruiz. 2019. Development 
and Physicochemical Characterization of a Functional 
Mozzarella Cheese Added with Agavin. Journal of Food 
Science and Nutrition Research. 2(2): 87-107. 
Millaty, S. D., dkk. 2014. Analisis Risiko Pada Supply Chain 
Pembuatan Filter Rokok (Studi Kasus: PT. Filtrona 
Indonesia, Surabaya). 2(1): 151-162. 
Munawwaroh, Z. 2017. Analisis Manajemen Risiko pada 
Pelaksanaan Program Pendidikan dalam Upaya 
Meningkatkan Mutu Pendidikan. Jurnal Administrasi 
Pendidikan 24(2): 71-79. 
Mustaniroh, S. A., Ndadari, D. A., and Ikasari, D. M. 2018. 
Mitigation Strategies for Supply Chain Risks in 
Cassava Chip SME Using House of Risk Method (A 
Case Study in Langgeng Jaya Abadi SME, Malang 
Regency. Advances in Food Science, Sustainable 
Agriculture and Agroindustrial Engineering. 1(1): 25-32. 
Negara, J.K., dkk. 2016. Aspek Mikrobiologis serta Sensori 
(Rasa, Warna, Tekstur, Aroma) pada Dua Bentuk 
Penyajian Keju yang Berbeda. Jurnal Ilmu Produksi dan 
Teknologi Hasil Peternakan. 4(2): 286-290 
Nilasari, Eswika dan Istiatin. 2015. Pengaruh Kualitas 
Pelayanan Terhadap Kepuasan Konsumen pada Dealer 




Nugroho, P., dkk. 2018. Rendemen, Nilai Ph, Tekstur, dan 
Aktivitas Antioksidan Keju Segar dengan Bahan 
Pengasaman Ekstrak Bunga Rosella Ungu (Hibiscus 
sabdariffa L.). Jurnal Teknologi Pangan. 2(1): 33-39. 
Nur, S. N, Satrijo S., dan Djoko K. 2015. Kajian Mutu dan Daya 
Simpan Keju Mozzarella Probiotik dari Susu Kerbau. 
Jurnal Pro Food (Jurnal Ilmu dan Teknologi Pangan). 1(1): 
24-32. 
Pahlevi, Z. 2018. Analisis Risiko Produksi Frestea 
Menggunakan Fuzzy Failure Mode and Effect Analysis 
(Fuzzy FMEA) dan Fuzzy Analytical Hierarchy Process 
(Fuzzy AHP) (Studi Kasus di PT. Coca-Cola Bottling 
Indonesia Bandung Plant). [Skripsi]. Malang (ID): 
Universitas Brawijaya. 
Parenreng, S.M., dkk. 2019. The Supply Chain Risk Analysis 
Using House of Risk Method: Seaweed Commodity in 
Jeneponto Case Study. Journal Earth and Environmental 
Science. 1(1): 1-6. 
Perdana, Y.R dan Septia, A. 2012. Penentuan Prioritas 
Perbaikan Kinerja Supply Chain Menggunakan Metode 
Analytic Network Process. 
Prasetiyo, M. D., I. Santoso, S.A. Mustaniroh, dan Purwadi. 2017. 
Penerapan Metode FMEA dan AHP dalam Perumusan 
Strategi Pengelolaan Risiko Proses Produksi Yogurt. 
Jurnal Teknologi Pertaian. 18(1): 1-10. 
 
170 
Pujawan dan Geraldin. 2009. House of Risk : a Model for 
Proactive Supply Chain Risk Management. Business 
Process Management 15 (6) : 953 – 967 
Purwadi. 2010. Kualitas Fisik Keju Mozzarella Dengan Bahan 
Pengasam Jeruk Nipis.Jurnal Ilmu dan Teknologi Hasil 
Ternak Hal 33 – 40 ISSN : 1978 – 0303 
Rusdiana. 2014. Manajemen Operasi. Bandung: CV Pustaka 
Setia. 
Santoso, I.,  S. Wijana, dan W. H. Pratiwi. 2010. Penerapan 
Logika Fuzzy pada Penilaian Mutu Susu Segar. Jurnal 
Teknologi Pertanian. 11(1): 47-53. 
Saptini, E. 2015. Kewenangan Para Sekutu CV Dalam 
Memfidusikan Peralatan Operasional Perusahaan. 
Jurnal Repertorium ISSN: 2355-2646 2(2): 161-167 
Saraswati, P.G., dan Negoro, P.P. 2014. “Identifikasi Faktor 
Kritis Pada Rencana Pembangunan Unit Pembangkit 
Listrik Tenaga Mini Hidro Lodoyo Blitar Dengan 
Pendekatan House Of Risk”. Prosiding Seminar Nasional 
Manajemen Teknologi XXI Hal A 49-1. 
Sawargo, A. L dan S. Mundari. 2014. Perencanaan Produksi 
Untuk Memenuhi Permintaan dengan Biaya yang 
Optimal. Jurnal Teknik Industri Heuristic. 11(2): 11-24 
Skjott, L. Tage, B., dan Mikkola, J. H. 2007. Management of the 




Sotiriadis, M. 2018. The Emerald Handbook of 
Enterpreneurship in Tourism, Travel and Hospitality: 
Skills for Successful Ventures. Emerald Publishing. 
Stoll, Mariana. 2016. Risk Management and Management 
Control Systems, Similarities and Differences. Anchor 
Academic. Hamburg 
Sucipta, I. N, dkk. 2017. Pengemasan Pangan Kajian 
Pengemasan yang Aman, Nyaman, Efektif dan Efisien. 
Udayana University Press: Denpasar. 
Sudarwanto, M. 2012. Buku Pegangan: Pemeriksaan Susu 
dan Produk Olahannya. IPB Press. Bogor. 
Sulaiman, F., dan Nanda. 2015. Pengendalian Persediaan 
Bahan Baku dengan Menggunakan Metode EOQ Pada 
UD. Adi Mabel. Jurnal Teknovasi. 2(1): 1-11. 
Sunarya, H., A.M. Legowo, dan P. Sambodho. 2016. Kadar Air, 
Kadar Lemak dan Tekstur Keju Mozzarella dari Susu 
Kerbau, Susu Sapi dan Kombinasinya. Animal 
Agriculture Journal. 5(3): 17-22. 
Sunarto, S, dan H. S. W, Nugroho. Buku Saku Analisis Pareto. 
Prodi kebidanan Magetan Poltekkes Kemenkes 
Surabaya. Surabaya: Surabaya. 
Sunaryanto, Rofiq. 2017. Pengaruh Kombinasi Bakteri Asam 
Laktat Terhadap Perubahan Karakteristik Nutrisi Susu 




Supriyanto. 2014. Otimasi Waktu/Proses Produksi di PT. 
Sumiden Sintered Component Indonesia dengan 
Teknik Analisa Network/PERT dan Metode SMED. 
Jurnal PASTI. 3(3): 362-398 
Syafrinaldi, S. 2013. Pengaruh Pengawasan dan Pengarahan 
Pimpinan Terhadap Semangat Kerja Pegawai KPU 
Kabupaten Pasaman Barat. Jurnal Apresiasi Ekonomi. 
1(3): 181-189.  
Tampubolon, F., Bahaudin, A., dan Ferdinant, P. 2013. 
Pengelolaan Risiko Supply Chain dengan Metode 
House of Risk. Jurnal Teknik Industri 1(3) : 222 – 226 
Tanutomo, A. S. 2015. Analisa Kinerja Supply Chain 
Collaboration Pada Rumah Buah. Jurnal Agora. 3(1): 
293-304. 
Thaha, P. 2016. Pengembangan Model Pengukuran Kinerja 
Rantai Pasok pada Industri Konstruksi Perumahan. 
Tesis. Universitas Andalas Padang, Sumatera Barat. 
Tuerah, M. C. 2014. Analisis Pengendalia Persediaan Bahan 
Baku Ikan Tuna Pada CV. Golden KK. Jurnal EMBA. 2(4): 
524-536. 
Tsany, F. 2016. Identifikasi dan Analisis Risiko Pada Produksi 
Keju Mozzarella (Study Kasus di CV Dairy Brawijaya 




Vinifera, E., dkk. 2016. Studi tentang Kualitas Air Susu Sapi 
Segar yang Dipasarkan di Kota Kediri. Jurnal Filia 
Cendekia. 1(1): 34-38 
Wahyudin, N. E., and I. Santoso. Modelling of Risk 
Management for Product Development of Yogurt Drink 
Using House of Risk (HOR) Method. The Asian Journal 
of Technology Managament. 9(2): 98-108. 
Wardhani, Dyah Hesti dkk. 2018. Komparasi Jenis Koagulan 
dan Konsentrasinya terhadap Karakteristik Curd pada 
Pembuatan Keju Lunak Tanpa Pemeraman. Jurnal 
Rekayasa Kimia dan Lingkungan. 13(2): 209-216 
Wicaksana, W. R., Anisah H., dan Tory D.S. 2016. Pembuatan 
Standar Operasional Prosedur (SOP) Manajemen 
Akses untuk Aplikasi E-Performance Bina Program 
Kota Surabaya Berdasarkan Kerangka Kerja ITIL V3 
dan ISO 27002. Jurnal Sisfo. 6(1): 101-116. 
Widarta, I Wayan Rai., dkk. 2016. Pengaruh Penambahan 
Ekstrak Belimbing Wuluh (Averrhoa blimbi L.) 
Terhadap Karakteristik Fisikokimia Keju Mozzarella. 
Jurnal Ilmiah Teknologi Pertanian. 1(1): 37-45 
Yemina, O., Darnah, A.N., dan Yuki, N.N. 2014. Penerapan Peta 
Kendali Demerit dan Diagram Pareto Pada 
Pengontrolan Kualitas Produksi (Studi Kasus: 
Produksi Botol Sosro di PT. X Surabaya). Jurnal 
Eksponensial 5(2): 197-202 
 
174 
Yusniaji, Fahmi dan Erni Widajanti. 2013. Analisis Penentuan 
Persediaan Bahan Baku Kedelai yang Optimal dengan 
Menggunakan Metode Stockhastic pada PT. Lombok 
Gandaria. Jurnal Ekonomi dan Kewirausahaan. 13(2): 158-
170 
Ummi, N., dkk. 2017. Identifikasi Risiko Pembuatan Kue
 Gipang sebagai Makanan Tradisional Khas Banten
 dengan Metode House of Risk (HOR). Jurnal Industrial

















Plan Peramalan jumlah permintaan 
 Perencanaan Produksi 
 Pemeriksaan level stok bahan baku dan bahan 
pendukung lainnya 
 Pemeriksaan level stok produk keju mozzarella 
 Persiapan mesin dan peralatan 
Source Proses pengadaan bahan baku dan bahan 
pendukung lainnya 
 Inspeksi bahan baku 
 Penyimpanan bahan pendukung 
Make Pemanasan bahan baku 




 Pelaksanaan produksi keju mozzarella 
 Inspeksi kualitas produk keju mozzarella 
 Kemasan 
 Labeling produk keju mozzarella di gudang 
Deliver Penyimpanan produk keju mozzarella di gudang 
 Pelayanan produk ke konsumen 
 Pengiriman produk ke distributor atau agen 











































baku dan bahan 
pendukung 
lainnya 







































   A7 Listrik mati 




















   A11 Bahan baku 
susu segar tidak 
tersedia 
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   A13 Bahan baku 
tidak memenuhi 
standar kualitas 
   A14 Bahan baku 
tidak dilakukan 
uji lab sebelum 
produksi 








A16 Enzim dan 
rennet 
kadaluarsa 
Make E9 Risiko 
pemanasan 
bahan baku 






















A18 Proses curd 
clotting tidak 
maksimal 
   A6 Kontaminasi 
saat proses 
curd clotting 
 E11 Risiko 
pemotongan 
curd 
A19 Hasil curd tidak 
maksimal 
(keras) 





   A20 Hasil mixing 
kurang 
maksimal 
 E13 Risiko 
pemuluran 
(stretching) 
A21 Asam terlalu 
kuat 
   A22 Proses 
pemuluran tidak 
maksimal 

























   A24 Kecelakaan 
kerja 





A25 Produk tidak 
memenuhi 
spesifikasi 









































   A31 Pengemasan 
kurang rapi 










































































Agen Risiko Dampak 
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Agen Risiko Dampak 
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Lampiran 4. Kuesioner Lembar Penilaian Kejadian Risiko pada 
CV Narendra 
 Lembar Penilaian Kejadian Risiko pada Proses Produksi 
Responden yang terhormat, 
  
Penilaian ini diajukan dengan tujuan mengetahui dari 
kejadian risiko pada proses produksi CV Narendra Food. 
Kuesioner ini berisi beberapa jenis kejadian risiko. Risiko akan 
dinilai dengan melihat tingkat dampak (severity) dari sebuah 
risiko. Tingkat dampak (severity) merupakan tingkat dampak 
yang dihasilkan oleh suatu kejadian risiko. Atas perhatian dan 
bantuan Bapak/Ibu, saya mengucapkan terima kasih. 
 
Identitas Responden Ahli 
Nama   :      
Jenis Kelamin  :      
Usia   :      
Pendidikan Terakhir : 
Jabatan  : 
Lama Kerja  : 
Petunjuk Pengisian 
 Responden diharapkan membaca dengan teliti dan 
mengisi dengan sebenar-benarnya pada Tabel Penilaian 
Kejadian Risiko dan memberikan penilaian dampak suatu risiko 




Tabel Skala Penilaian Tingkat Dampak (Severity) 
Nilai Tingkat Dampak Kriteria 
10 Berbahaya Tingkat keparahan sangat tinggi tanpa 
peringatan  
9 Serius Tingkat keparahan sangat tinggi 
dengan peringatan  
8 Sangat Tinggi Sistem tidak dapat beroperasi dengan 
adanya kegagalan yang merusak tanpa 
membahayakan keselamatan  
7 Tinggi Sistem tidak dapat beroperasi dengan 
adanya kerusakan peralatan  
6 Cukup Sistem tidak dapat beroperasi dengan 
permasalahan  
5 Rendah Sistem tidak dapat beroperasi tanpa 
kerusakan  
4 Sangat Rendah Sistem dapat beroperasi namun dengan 
penurunan kinerja yang signifikan  
3 Kecil Sistem dapat beroperasi namun 
mengalami beberapa penurunan kinerja  
2 Sangat Kecil Sistem dapat beroperasi dengan sedikit 
gangguan  
1 Tidak Ada Tidak ada pengaruh  
Sumber : Hwang dkk, (2009) 
 
 Pada bagian ini, Anda diharapkan memberikan penilaian 
terhadap kejadian risiko yang telah diidentifikasi. Dimohon untuk 
memberikan nilai sesuai dengan skala yang disediakan. 
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Tabel Penilaian Kejadian Risiko 
Kode 
Risiko 
Kejadian Risiko Severity 
E1 Risiko peramalan jumlah 
permintaan 
 
E2 Risiko perencanaan produksi  
E3 Risiko pemeriksaan level stok 
bahan baku dan bahan pendukung 
lainnya 
 
E4 Risiko pemeriksaan level stok 
produk keju mozzarella 
 
E5 Risiko sanitasi dan kesiapan mesin 
dan peralatan 
 
E6 Risiko bahan baku dan bahan 
lainnya tidak lengkap 
 
E7 Risiko inspeksi bahan baku  
E8 Risiko penyimpanan bahan 
pendukung  
 
E9 Risiko pemanasan bahan baku  
E10 Risiko penambahan asam sitrus dan 
enzim 
 
E11 Risiko pemotongan curd  
E12 Risiko pencampuran (mixing)  
E13 Risiko pemuluran (stretching)  
E14 Risiko pelaksanaan produksi keju 
mozzarella 
 





Tabel Penilaian Kejadian Risiko (Lanjutan) 
Kode 
Risiko 
Kejadian Risiko Severity 
E16 Risiko pengemasan dan labeling 
produk 
 
E17 Risiko penyimpanan produk keju 
mozzarella di gudang 
 
E18 Risiko pelayanan produk ke 
konsumen 
 
E19 Risiko pengiriman produk ke 
distributor atau agen 
 
E20 Risiko pengembalian produk keju 






Lampiran 5. Perhitungan Manual Nilai Severity 




Severity 𝑆1 = √[𝑆𝑖1]1 𝑥 [𝑆𝑖1]2
𝑘
 
                    = √8 𝑥 8
2
 
                    = 8 
Severity 𝑆3 = √[𝑆𝑖3]1 𝑥 [𝑆𝑖3]2
2
 
                   = √9 𝑥 8
2
 
                   = 8,48 
                   ≈ 8,5 
Keterangan: 
Si   = tingkat dampak kejadian risiko (severity) pada risiko ke-i, i 
= 1, 2, 3 
K    = jumlah responden 













Lampiran 6. Hasil Penilaian Tingkat Dampak Kejadian Risiko 
Kode 
Risiko 
Kejadian Risiko Responden Rata-
Rata 
Severity 
    1 2     
E1 Risiko peramalan jumlah permintaan yang tidak akurat 8 8 8 8 
E2 Risiko perencanaan produksi yang tidak akurat 8 9 8,5 9 
E3 Risiko pemeriksaan level stok bahan  9 8 8,5 9 
E4 Risiko pemeriksaan level stok produk keju mozzarella 7 4 5,5 5 
E5 Risiko sanitasi dan kesiapan mesin dan peralatan 9 7 8 8 
E6 Risiko bahan baku dan bahan lainnya tidak lengkap 10 6 8 8 
E7 Risiko inspeksi bahan baku 7 6 6,5 7 
E8 Risiko penyimpanan bahan pendukung 6 6 6 6 
E9 Risiko pemanasan bahan baku 9 9 9 9 
E10 Risiko penambahan asam sitrus dan enzim 9 9 9 9 
E11 Risiko pemotongan curd 8 3 5,5 5 




Lampiran 6. Hasil Penilaian Tingkat Dampak Kejadian Risiko (Lanjutan) 
Kode 
Risiko 
Kejadian Risiko Responden Rata-
Rata 
Severity 
    1 2     
E13 Risiko pemuluran (stretching) 9 4 6,5 6 
E14 Risiko pelaksanaan produksi keju mozzarella 8 5 6,5 6 
E15 Risiko inspeksi kualitas produk keju mozzarella 9 9 9 9 
E16 Risiko pengemasan dan labeling produk 6 7 6,5 7 
E17 Risiko penyimpanan produk keju mozzarella di gudang 8 10 9 9 
E18 Risiko pelayanan produk ke konsumen 9 5 7 7 
E19 Risiko pengiriman produk ke distributor atau agen 9 8 8,5 9 
E20 Risiko pengembalian produk keju mozzarella dari 
konsumen 
9 8 8,5 9 
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Lampiran 7. Kuesioner Lembar Penilaian Agen Risiko pada CV 
Narendra 
 Lembar Penilaian Kejadian Risiko pada Proses Produksi 
Responden yang terhormat, 
 Penilaian ini diajukan dengan tujuan mengetahui dari 
kejadian risiko pada proses produksi CV Narendra Food. 
Kuesioner ini berisi beberapa jenis kejadian risiko. Risiko akan 
dinilai dengan melihat tingkat frekuensi kejadian (occurance) 
dari sebuah risiko. Tingkat frekuensi kejadian merupakan tingkat 
dampak yang dihasilkan oleh suatu kejadian risiko. Atas 
perhatian dan bantuan Bapak/Ibu, saya mengucapkan terima 
kasih. 
 
Identitas Responden Ahli 
Nama   :      
Jenis Kelamin  :      
Usia   :      
Pendidikan Terakhir : 
Jabatan  : 
Lama Kerja  : 
 
Petunjuk Pengisian 
 Responden diharapkan membaca dengan teliti dan 
mengisi dengan sebenar-benarnya pada Tabel Penilaian 
Kejadian Risiko dan memberikan penilaian dampak suatu risiko 
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berdasarkan pada tabel skala penilaian tingkat frekuensi 
kejadian (Occurance). 
 
Tabel Skala Penilaian Tingkat Frekuensi Kejadian (Occurance) 
Nilai Tingkat Frekuensi Kejadian Kejadian 
10 Very High (Kegagalan tidak 
dapat dihindari) 
>1 dalam 2 
9 1 dalam 3 
8 High (Kegagalan terjadi 
berulang) 
1 dalam 8 
7 1 dalam 20 
6 Moderate (Kegagalan kadang 
kali terjadi) 
1 dalam 80 
5 1 dalam 400 
4 1 dalam 2000 
3 Low (Kegagalan relatif 
sedikit) 
1 dalam 15000 
2 1 dalam 150000 
1 Remote (Kegagalan tidak 
mungkin terjadi) 
< 1 dalam 1500000 














Lampiran 7. Kuesioner Lembar Penilaian Agen Risiko pada CV 
Narendra (Lanjutan) 
Pada bagian ini, Anda diharapkan memberikan penilaian 
terhadap kejadian risiko yang telah diidentifikasi. Dimohon untuk 
memberikan nilai sesuai dengan skala yang disediakan. 
Kode 
Risiko 
Agen Risiko Occurance 
A1 Kesalahan (ketidaktelitian) perencanaan 
pihak CV Narendra Food 
 
A2 Ketidakakuratan peramalan jumlah 
produksi 
 
A3 Kesalahan penentuan jumlah bahan 
baku dan bahan pendukung lainnya 
 
A4 Kesalahan hasil pengecakan kuantitas 
dan kualitas 
 
A5 Ketidaksesuaian jumlah stok dengan 
hasil pemeriksaan 
 
A6 Masuknya Kontaminasi  
A7 Listrik mati  
A8 Keterlambatan kedatangan bahan baku 
dan bahan pendukung lainnya 
 
A9 Harga dan permintaan bahan baku yang 
fluktuatif 
 
A10 Kesalahan perencanaan pengadaan 
bahan baku 
 
A11 Bahan baku susu segar tidak tersedia  
 
203 
Lampiran 7. Kuesioner Lembar Penilaian Agen Risiko pada 
CV Narendra (Lanjutan) 
Kode 
Risiko 
Agen Risiko Occurance 
A12 Ketidaksesuain jumlah bahan 
pendukung yang dipesan dengan yang 
diterima 
 
A13 Bahan baku tidak memenuhi standar 
kualitas 
 
A14 Bahan baku tidak dilakukan uji lab 
sebelum produksi 
 
A15 Hasil penimbangan bahan baku tidak 
sesuai 
 
A16 Enzim dan rennet kadaluarsa  
A17 Tidak tercapai suhu optimal  
A18 Proses curd clotting tidak maksimal  
A19 Hasil curd tidak maksimal (keras)  
A20 Hasil mixing kurang maksimal  
A21 Asam terlalu kuat  
A22 Proses pemuluran tidak maksimal  
A23 Tidak tercapainya target produksi  
A24 Kecelakaan kerja  
A25 Produk tidak memenuhi spesifikasi  
A26 Kesalahan pemotongan atau 
pencetakan 
 
A27 Tidak dilakukan uji lab saat sebelum 
dipasarkan 
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Lampiran 7. Kuesioner Lembar Penilaian Agen Risiko pada 
CV Narendra (Lanjutan) 
Kode 
Risiko 
Agen Risiko Occurance 
A28 Inefisiensi pada pemakaian pengemas 
sekunder 
 
A29 Kesalahan pengadaan bahan pengemas 
sekunder 
 
A30 Kesalahan memberikan label atau merk  
A31 Pengemasan kurang rapi  
A32 Produk rusak di gudang akibat 
penumpukan atau lainnya 
 
A33 Suhu kulkas penyimpanan produk tidak 
sesuai 
 
A34 Peletakan produk tidak sesuai pada 
Lot-nya 
 
A35 Pelayanan berlangsung lama  
A36 Keterlambatan pengiriman produk jadi  
A37 Ketidaksesuaian produk yang dikirim ke 
konsumen 
 










Lampiran 8. Perhitungan Manual Nilai Occurance 
 




Occurance O1 =  √[𝑂𝑗1]1 𝑥 [𝑂𝑗1]2
𝑘
 
                        =  √6 𝑥 3
2
 
                        = 4,24 
                        ≈ 4 
Occurance O3 = √[𝑂𝑗3]1 𝑥 [𝑂𝑗3]2
2
 
                        = √4 𝑥 2
2
 
                        = 2,82 
                        ≈ 3 
Keterangan: 
Oj     = tingkat frekuensi kejadian (occurance) pada agen risiko 
ke-j = 1, 2, 3 
K      = jumlah responden 











Lampiran 9. Hasil Penilaian Tingkat Frekuensi Kejadian 






















baku dan bahan 
pendukung 
lainnya 
4 2 3 3 









Lampiran 9. Hasil Penilaian Tingkat Frekuensi Kejadian 













6 6 6 6 
A6 Masuknya 
kontaminasi 
4 1 2,5 2 
A7 Listrik mati 5 7 6 6 
A8 Keterlambatan 
kedatangan 




4 7 5,5 5 
A9 Harga dan 
permintaan 
bahan baku yang 
fluktuatif 
3 4 3,5 4 
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Lampiran 9. Hasil Penilaian Tingkat Frekuensi Kejadian 













3 3 3 3 
A11 Bahan baku susu 
segar tidak 
tersedia 






2 5 3,5 3 
A13 Bahan baku tidak 
memenuhi 
standar kualitas 
6 6 6 6 
A14 Bahan baku tidak 
dilakukan uji lab 
sebelum 
produksi 
2 1 1,5 1 
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Lampiran 9. Hasil Penilaian Tingkat Frekuensi Kejadian 
(Occurance) Agen Risiko (Lanjutan) 
Kode 
Risiko 










2 2 2 2 
A16 Enzim dan 
rennet 
kadaluarsa 




4 1 2,5 2 
A18 Proses curd 
clotting tidak 
maksimal 
3 3 3 3 








Lampiran 9. Hasil Penilaian Tingkat Frekuensi Kejadian 
(Occurance) Agen Risiko (Lanjutan) 
Kode 
Risiko 




  1 2   
A20 Hasil mixing 
kurang 
maksimal 
3 2 2,5 3 
A21 Asam terlalu 
kuat 










4 7 5,5 5 
A24 Kecelakaan 
kerja 
4 2 3 3 
A25 Produk tidak 
memenuhi 
spesifikasi 
5 1 3 2 
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Lampiran 9. Hasil Penilaian Tingkat Frekuensi Kejadian 
(Occurance) Agen Risiko (Lanjutan) 
Kode 
Risiko 



























3 3 3 3 
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Lampiran 9. Hasil Penilaian Tingkat Frekuensi Kejadian 
(Occurance) Agen Risiko (Lanjutan) 
Kode 
Risiko 









1 2 1,5 1 
A31 Pengemasa
n kurang rapi 



















Lampiran 9. Hasil Penilaian Tingkat Frekuensi Kejadian 














A33 Suhu kulkas 
penyimpanan produk 
tidak sesuai 
2 1 1,5 1 
A34 Peletakan produk tidak 
sesuai pada Lot-nya 
3 2 2,5 3 
A35 Pelayanan berlangsung 
lama 
3 2 2,5 3 
A36 Keterlambatan 
pengiriman produk jadi 
3 1 2 2 
A37 Ketidaksesuaian produk 
yang dikirim ke 
konsumen 












Lampiran 10. Kuesioner Lembar Penilaian Hubungan antara 
Kejadian Risiko dengan Agen Risiko CV Narendra Food  
Lembar Penilaian Hubungan antara Kejadian Risiko dengan 
Agen Risiko CV Narendra 
Responden yang terhormat, 
 Penilaian ini diajukan dengan tujuan mengetahui 
hubungan antara kejadian risiko dengan agen risiko proses 
produksi CV Narendra Food. Penilaian dilakukan untuk 
mengetahui besar hubungan (correlation) antara kejadian risiko 
dengana agen risiko. Atas perhatian dan bantuan Bapak/Ibu, 
saya ucapkan terima kasih. 
Identitas Responden Ahli 
Nama  :  Pendidikan Terakhir : 
Jenis Kelamin :  Jabatan  : 
Usia  :  Lama Kerja  : 
Petunjuk Pengisian 
 Anda diharapkan membaca dengan teliti setiap 
pertanyaan yang ada pada Tabel Penilaian Hubungan 
(correlation) dan memberikan hubungan antara kejadian risiko 
dan agen risiko dengan menggunakan sakal yang ditunjukkan 








Tabel Skala Penilaian Hubungan (Correlation) 
Nilai Kriteria 
0 Tidak ada hubungan korelasi 
1 Hubungan korelasi kecil 
3 Hubungan korelasi sedang 
9 Hubungan korelasi tinggi 
 
Pada bagian ini, Anda diharapkan memberikan penilaian 
terhdapa hubungan antara kejadi riisko dengan agen risiko yang 
telah teridentifikasi. Dimhon untuk memberikan nilai sesuai 
dengan skala yang disediakan. 
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Lampiran 10. Kuesioner Lembar Penilaian Hubungan antara Kejadian Risiko dengan Agen Risiko CV 
Narendra Food (Lanjutan) 
Tabel Penilaian Hubungan (Correlation) 



























Lampiran 11. Perhitungan Nilai Korelasi Risiko dengan Agen 
Risiko 




Correlation E1 dengan A1 = √[𝑅1]1 𝑥 [𝑅1]2
2
 
                                           =  √9 𝑥 9
2
 
                                           = 9 
Correlation E2 dengan A2 = √[𝑅2]1 𝑥 [𝑅2]2
2
 
                                          =  √9 x 3
2
 
                                          = 5,19 
                                          ≈ 5 
 
Keterangan : 
Rij = tingkat korelasi pada risiko ke-i dengan agen isiko ke-ij, ij = 
1, 2, 3 
K   = jumlah responden 










Lampiran 12. Hasil Penilaian Hubungan (korelasi) antara 

































n pihak CV 
Narendra 
Food 




















Lampiran 12. Hasil Penilaian Hubungan (korelasi) antara 





















































Lampiran 12. Hasil Penilaian Hubungan (korelasi) antara Kejadian 


















    1 2   















9 1 5 3 









Lampiran 12. Hasil Penilaian Hubungan (korelasi) antara 




































3 9 6 5 










Lampiran 12. Hasil Penilaian Hubungan (korelasi) antara Kejadian 























    1 2   





9 3 6 5 




3 1 2 2 
        
        
        






Lampiran 12. Hasil Penilaian Hubungan (korelasi) antara Kejadian 
































9 9 9 9 
        





9 9 9 9 
        






Lampiran 12. Hasil Penilaian Hubungan (korelasi) antara 























    1 2   
  A14 Bahan baku 
tidak 
dilakukan 
uji lab  
9 3 6 5 











A16 Enzim dan 
rennet 
kadaluarsa 




Lampiran 12. Hasil Penilaian Hubungan (korelasi) antara 









































9 9 9 9 













Lampiran 12. Hasil Penilaian Hubungan (korelasi) antara 







































3 1 2 2 












Lampiran 12. Hasil Penilaian Hubungan (korelasi) antara 





























3 3 3 3 




9 9 9 9 
  A6 Masuknya 
kontamina
si 










Lampiran 12. Hasil Penilaian Hubungan (korelasi) antara 

































3 3 3 3 
  A24 Kecelaka
an kerja 




















Lampiran 12. Hasil Penilaian Hubungan (korelasi) antara 





















    1 2   





3 3 3 3 
  A27 Tidak 
dilakukan 
uji lab saat 
sebelum 
dipasarkan 
1 3 2 2 











Lampiran 12. Hasil Penilaian Hubungan (korelasi) antara 


































1 9 5 3 















Lampiran 12. Hasil Penilaian Hubungan (korelasi) antara 























    1 2   




3 9 6 5 
  A31 Pengemas
an kurang 
rapi 




















Lampiran 12. Hasil Penilaian Hubungan (korelasi) antara 





















    1 2   






9 9 9 9 

















9 3 6 5 
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Lampiran 12. Hasil Penilaian Hubungan (korelasi) antara 

































9 9 9 9 





















Lampiran 13. Perhitungan Aggregate Risk Potential (ARP) 
 
Rumus: ARPj = Oj∑
n
j
Si x Rij 
Misal: 
ARP A6 = O6 [( S5 x R5) + ( S10 x R10) + (S12 x R12) + (S13 x R13)] 
= 2 [( 8 x 9) + ( 9 x 1) + ( 5 x  3) + ( 6 x  3) 
= 228 
Keterangan: 
O6 = nilai occurance penyebab risiko A6 
S5 = nilai severity kejadian risiko E5 
S12 = nilai severity kejadian risiko E12 
S13 = nilai severity kejadian risiko E13 
R5 = nilai korelasi risiko E5 dengan agen risiko A6 
R17 = nilai korelasi risiko E17 dengan agen risiko A6 

































CV Narendra Food 
486 PA1 Mengevaluasi rencana 
yang telah dibuat 
A13 Bahan baku tidak 
memenuhi standar 
kualitas 
378 PA2 Mencari alternatif 










CV Narendra Food 







270 PA5 Mengecek jumlah stock 
sebelum dan setelah 
produksi 
A18 
Proes curd clotting 
tidak maksimal 
243 PA6 Membriefing tenaga 
kerja bagian curd 
clotting 
A32 Produk rusak di 
gudang akibat 
penumpukan 
243 PA7 Melakukan pembatasan 
penumpukan 
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Lampiran 16. Rancangan Strategi Mitigasi Proses Produksi CV 
Narendra Food (Lanjutan) 
Kode 
Agen 



















216 PA10 Membuat dan 
menentukan standar 
kualitas mutu bahan 
baku 
A22 Proses pemuluran 
tidak maksimal 
216 PA11 Membriefing tenaga 






189 PA12 Membuat penjadwalan 
pemesan dan SOP 
produksi 












Lampiran 17. Kuesioner Lembar Penilaian Hubungan antara 
Agen Risiko dengan Strategi Mitigasi CV Narendra Food 
Lembar Penilaian Kejadian Risiko pada Proses Produksi 
Responden yang terhormat, 
  
Penilaian ini diajukan dengan tujuan mengetahui nilai 
hubungan antara beberapa agen rsiko dan strategi yang akan 
diberi penilaian. Terdapat beberapa jenis agen risiko dan strategi 
mitigasi yang akan diberi penilaian. Penilaian dilakukan untuk 
mengetahui besar hubungan (correlation) antara agen risiko 
dengan strategi mitigasi. Atas perhatian dan bantuan Bapak/Ibu, 
saya mengucapkan terima kasih. 
 
Identitas Responden Ahli 
Nama   :      
Jenis Kelamin  :      
Usia   :      
Pendidikan Terakhir : 
Jabatan  : 
Lama Kerja  : 
Tabel Skala Penilaian Hubugan (Correlation) 
Nilai Kriteria 
0 Tidak memiliki hubungan sama sekali 
1 Memiliki hubungan yang lemah 
3 Memiliki hubungan yang sedang 
9 Memiliki hubungan yang kuat 
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Pada lembar selanjutnya, Anda diharapkan memberikan 
penilaian terhadap hubungan agen risiko dengan strategi 
mitigasi yang telah diidentifikasi. Dimohon memberikan 























Lampiran 17. Kuesioner Lembar Penilaian Hubungan antara 
Agen Risiko dengan Strategi Mitigasi CV Narendra Food 
(Lanjutan) 




Strategi Penanganan Nilai Korelasi 
A2 Mengevaluasi rencana yang 
telah dibuat 
 
A13 Mencari alternatif supplier 
bahan baku 
 
A8 Membangun hubungan 
kemitraan yang profesional 
dengan supplier 
 
A1 Membuat list perencanaan dan 
peramalan produksi 
 
A5 Mengecek jumlah stock 
sebelum dan setelah produksi 
 
A18 Membriefing tenaga kerja 
bagian curd clotting 
 









Lampiran 17. Kuesioner Lembar Penilaian Hubungan antara 
Agen Risiko dengan Strategi Mitigasi CV Narendra Food 
(Lanjutan) 




Strategi Penanganan Nilai Korelasi 
A38 Responsif dalam menangani 
pengembalian 
 
A6 Memberikan APD pada tenaga 
kerja  
 
A10 Membuat dan menentukan 
standar kualitas mutu bahan 
baku 
 
A22 Membriefing tenaga kerja 
bagian pemuluran 
 
A12 Membuat penjadwalan 
pemesan dan SOP produksi 
 












Lampiran 18. Perhitungan Nilai Korelasi Agen Risiko dengan 
Strategi Mitigasi 




Correlation A2 dengan PA1 =  √(PA1)1 x (PA1)2
k
 
                                             =  √3 𝑥 9
2
 
                                             = 5,2 ≈ 3 
 
Keterangan: 
Ejk = nilai korelasi antara agen risiko ke-j dengan strategi mitigasi 
ke-k 
         Jk = 1, 2, 3,...n 
p     = jumlah responden 























Responden  Rata-Rata Korelasi 





















9 9 9 9 
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Responden  Rata-Rata Korelasi 























3 9 6 3 
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Responden  Rata-Rata Korelasi 
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Responden  Rata-Rata Korelasi 




















9 3 6 3 
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Strategi Mitigasi Responden  Rata-
Rata 
Korelasi 






PA8 Responsif dalam 
menangani 
pengembalian 




PA9 Memberikan APD 
pada tenaga kerja 






PA10 Membuat dan 
menentukan standar 
kualitas mutu bahan 
baku 











Strategi Mitigasi Responden  Rata-
Rata 
Korelasi 





PA11 Memberikan arahan 
kepada tenaga kerja 
bagian pemuluran 









pemesan dan SOP 
produksi 












Strategi Mitigasi Responden  Rata-
Rata 
Korelasi 






PA13 Menggunakan bahan 
pengemas lain 





Lampiran 20. Perhitungan nilai Total Effectiveness (TEk) 
TEk = ∑j ARPj Ejk k 





ARPj = Aggregate Risk Potential pada agen risiko ke-j, 
j = 1, 2, 3, ..., n 
Ejk = Tingkat korelasi antara agen risiko ke-j dan mitigasi ke-k, 
        jk = 1, 2, 3, ...n 
k    = Responden ke-k, k = 1, 2, 3, ...n 
 
No Kode Strategi Perhitungan Nilai Total 
Effectiveness 
1 PA1 TE= ∑(486x3) 1458 
2 PA2 TE= ∑(378x9) 3402 
3 PA3 TE= ∑(360x9) 3240 
4 PA4 TE= ∑(288x3) 1458 
5 PA5 TE= ∑(270x9) 2430 
6 PA6 TE= ∑(243x9) 2187 
7 PA7 TE= ∑(243x3) 729 
8 PA8 TE= ∑(243x9) 2187 
9 PA9 TE= ∑(228x9) 2052 
10 PA10 TE= ∑(216x9) 1944 
11 PA11 TE= ∑(216x9) 1944 
12 PA12 TE= ∑(189x1) 189 






Lampiran 21. Kuesioner Lembar Penilaian Tingkat Kesulitan 
(Degree of Difficulty) CV Narendra Food 
Responden yang terhormat, 
  
Penilaian ini diajukan dengan tujuan mengetahui nilai 
tingkat kesulitan dar strategi mitigasi yang akan diterapkan pada 
proses produksi CV Narendra Food. Terdapat beberapa jenis 
strategi mitigasi yang akan diberi penilaian. Atas perhatian dan 
bantuan Bapak/Ibu, saya mengucapkan terima kasih. 
 
Identitas Responden Ahli 
Nama   :      
Jenis Kelamin  :      
Usia   :      
Pendidikan Terakhir : 
Jabatan  : 
Lama Kerja  : 
Petunjuk Pengisian 
 Anda diharapkan mebaca dengan teliti setiap pertanyaan 
yang ada pada Tabel Penilaian Tingkat Kesulitan (Degree of 
Difficulty) dan memberikan penilaian tngkat kesulitan dari 
strategi mitigasi dengan menggunakan skala yang ditunjukkan 











3 Low Rendah Strategi mudah diterapkan 
4 Medium Sedang Strategi sedang untuk 
diterapkan 
5 High Tinggi Strategi sulit untuk diterapkan 
Pada bagian selanjutnya, Anda diharapkan memberikan 
penilaian tingkat kesulitan dari strategi yang telah diidentifikasi. 














Lampiran 21. Kuesioner Lembar Penilaian Tingkat Kesulitan 
(Degree of Difficulty) CV Narendra Food (Lanjutan) 




Strategi Mitigasi Degree of Difficulty 
PA1 








Membangun hubungan kemitraan 
yang profesional dengan supplier 
 
PA4 




Mengecek jumlah stock sebelum 
dan setelah produksi 
 
PA6 
















Membuat dan menentukan 




Lampiran 21. Kuesioner Lembar Penilaian Tingkat Kesulitan 
(Degree of Difficulty) CV Narendra Food (Lanjutan) 





Strategi Mitigasi Degree of Difficulty 
PA11 




Membuat penjadwalan pemesan 
dan SOP produksi 
 
PA13 













Lampiran 22. Hasil Penilaian Tingkat Kesulitan (Degree of 









































Lampiran 22. Hasil Penilaian Tingkat Kesulitan (Degree of 





























3 3 3 3 
PA9 Memberikan 
APD pada 
tenaga kerja  
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Lampiran 22. Hasil Penilaian Tingkat Kesulitan (Degree of 
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TEk = Total Effectiveness 
Dk = Degree of Difficulty 
k = Pada mitigasi ke-k, k = 1,2,3,...,n 
 
No Kode Strategi Perhitungan Effectiveness 
to Difficulty 
1 PA1 1458/3 486 
2 PA2 3402/4 850,5 
3 PA3 3240/3 1080 
4 PA4 1458/4 364,5 
5 PA5 2430/3 810 
6 PA6 2187/3 729 
7 PA7 729/3 243 
8 PA8 2187/3 729 
9 PA9 2052/3 684 
10 PA10 1944/4 486 
11 PA11 1944/3 648 
12 PA12 189/3 63 
13 PA13 1701/4 425,25 
 
 
 
 
 
